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W W m ik DESCRIPTIVA

lia presante invención. se refiere a unos perfeccio 
namientos en los haces de interoambiadores de calor y a un 
nuevo procedimiento de fabricación de interoambiadores del ti 

5* po de tubos y disipadores en el cual los tubos desembocan en
unos colectores* Este último aspecto (procedimiento) de la in 
vención» si bien descrito en la presente» constituye el obje­
to de nona solicitud de patente independiente, incoada coa es­
ta misma fecha y cuyo enunciado es "Procedimiento de fabrica- 

10* ción de haces de intercambiadoras de calor". - ~ _

la invención es refiere más particularmente a la 
fabricación del has propiamente dicho del Intercambiador, es



decir del conjunto tubos-disipadorae y ©ventualmente colecto 

rea. - - - - - - - - - - - -  —  •

Hasta el presente los disipadores estén constitui­
dos por unas aletas enfiladas sobre los tubos o bien por unas 
bandas onduladas, o piezas intermedias, que estén interpues­
tas entre loa tubos. Estas disposiciones eon generalmente sa 
tisfaotoriae, pero se está obligado s 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 fabricación del intercambiador 
sin que existan riesgos demasiado importantes de deformación 
de estos elementos. - - - ----------- ----------

S© ha eonststato que, desde el punto de vista es­
trictamente térmico, el espesor de las hojas de metal era so 
bre abundan te de manera que el consumo de metal es finalmente 
excesivo pero se hace necesario, hasta el presente, para que 
la resistencia mecánica de las aletas o de las piezas inter­
medias permita una fabricación industrial. - - -  - -  - -  - -

La presente invención crea un nuevo procedimiento 
que permite utilizar unas hojas metélioas mucho más delgadas 
cuyo espesor corresponde muy exactamente al que es necesario 
para disipar las calorías y por tanto el espesor sería muy 
insuficiente para realizar unas aletas o unas piezas interine 
dias que deban ser realizadas por los medios conocidos. - -

Pegón el procedimiento do la invención, se consti



tuye an principio un .subproducto do longitud indefinida que 
comprende un alma en forma de banda recubierta» por lo menos 
por un lado» por uno» elementes intermedio» ondulados, ee rea 
nea por soldadura el alma y la pieza intermedia, se corta la 
longitud adecuada del subproducto para constituir los disipa 
dores, se perforan por punzonado u h o b pasos de tubo en los 
disipadores preparados, se ensamblan dichos disipadores los -... 
unos encima de los otros pora constituir un paquete ai el cual 
los pasos de tubo están alineados, se introducen unos tubos 
en dichos pasos de tubo y se procede a una anión de los tubos 
y de los disipadores para formar un conjunto monobloque. - -

fin. su aspecto reivindicado en la presente la inven 
cidn consista en un has de intercaobiador de calor para la 
realización del procedimiento anterior. Segón este aspecto de 
la invención, el haz de intercambiador de color comprende unos 
tubos y unos disipadores y está caracterizado porque los di­
sipadores están constituidos cada vez por un alma metálica, 
cuyo espesor está comprendido entre 0,08 y 0,2 rom, y por lo 
menos por una pieza intermedia unida rígidamente a dicha al­
ma y cuyo espesor eetá comprendido entre 0,015 y 0,025 mía, 
presentando por lo menos dicha alma unos pasos de tubo de for 
raa correspondiente a la de los tubos y estando previstos unos 
medios para que las piezas intermedias sucesiva», solidariza­
das a cada alma de cada disipador, no puedan imbricarse las 
unas en las otras estando sin embargo en contacto snituo. - -

Otras diversas características de la invención re
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saltan además de la descripción detallada que sigue. - - - -

Unas formas de realización del objete de la iaven 
cián. están representadas» a título de ejemplos no limitati­

vos» en el plano anexo* ------------------------ -

lat&ge* 1 * 3  son unas perspectivas de seraielabo 
rados de disipadores de calor utilisadoa en el procedimiento 
de la invención y en el interceabiador obtenido. - - - —

la fig. 4 es un alzado esquemático que ilustra 
una operación del procedimiento de la invención* — — — — *» «*

la fig. 5 es una sección-alzado parcial de un ha» 
de radiador obtenido por el procedimiento de la invención. -

la fig. 6 es una perspectiva análoga a las figs.
1 a 3 y que ilustra una variante de realización del disipa­
dor de calor*

la fig. 7 es una sección esquemática análoga, a la 
fig. 4 y que ilustra una faee del procedimiento de la inven­
ción* -------------------

la fig. 3 es una sección parcial análoga a la fig* 
5 de un ha» de radiador que comprende el disipador de la fig.

2 0 . Ó . -------------------  ------------ ------------------------------------------------- ---------------------------------------

la fig. 9 es una perspectiva eoeóionada que llus 
tra en parte una aleta complementaria de disipador. - - -



La fig. 10 es una sección-alzado parcial de un ha* 
de radiador que utiliza la aleta suplementaria de la fig. 9.-

La fig. 11 es una seceión-alaado parcial esquemá­
tico da un haz de radiador que utiliza la invención. — - - -

La fig. 12 es una sección-alzado esquemático parr, 
cial de vea haz que ilustra un desarrollo de la invención. -

La fig. 13 es una perspectiva análoga a la» figs.
1 a 3 que ilustra otra disposición de la invención. - - - - -

La fig. 14 es una sección de una parte de un Ínter 
cambiador de calor que constituye la aplicación de la dispo­
sición de la fig. 13* - - - - - - -  - - - -

La fig. 15 es una sección análoga a la fig. 14 pe 
ro que comprende la característica de la fig. 3. - - - - - -

Las figs. 1 a 3» así como la fig. 6» ilustran la 
realización de disipadores que constituyen un subproducto uti 
Usado en el marco del procedimiento de fabricación de los in 
te re ambladores de la invención. - - - - - - - - - - - - - -

Bn la fig. 1* el disipador, designado en su conjun 
to por A|» está constituido por una banda continua 1 denomi­
nada a continuación alma y por urta banda ondulada 2 denomina 
da en lo que sigue pieza intermedia* - - - - - - - - - - -

Si alma 1 así como la pieza intermedia 2 están fg
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bridadas a partir de cintas ciatálicae de longitud indefinida. 
SI espesor del aíran 1 está preferentemente comprendido entre 
0*00 y 0*2 m® y la de las piezas intermedias entre 0f01v y
0*025 mm* - ------- ------------- ~ ~

La pieza intermedia 2 está revestida» en la parte 
superior de su» ondulaciones* de capas designadas por 3* res 
pectivamente 3a» pudiendo esta» capas* por ejemplo» estar 
constituidas por una pasta depositada por rozamiento o inmer 
tidn en un momento de la conformación de la pieza intermedia 
2* Siendo bien conocidos en la técnica los modos de depósito 
de la soldadura en la parte superior de las ondulaciones de 
la pieza intermedia «a la técnica, no ss describen mée en de 

talle en lo que sigue. - - --------------------------------

Una operación del procedimiento consiste en sol­
dar Juntas el alma t y la pieza intermedia 2, lo que puede 
efectuarse en el homo, por inmersión, con soplete o por so 
piado de un gas caliente, por ejemplo por soplado de un gao 
caliente solamente por debajo la parte superior del alma 1 
en el momento en que ésta es puesta en contacto con la pieza 
intermedia 2* para evitar la fusión de la soldadura deposita 
da en 3. -------------------

Scg&i la figura 2, «1 disipador, designado por 
A* *̂ comprende la misma alma 1 sobre la cual estén soldados 
unos segmentos 2r  2a* h  d* piezs8 intrnedia* onduladas se 
paradas las unas de las otras en una medida e. que oorrespon-



de aproximadamente a Xa anchura de loe tubos de un haz de in 
tercambiador de calor del tipo de los descritos en lo que si 
gue a continuación• los segmentos de piezas intermedias 2^»
2 r están unidos al alma 1 de la misma manera que se ha 
descrito anteriormente. - ** —  -------—

Según la fig. 3» «1 disipador A**1 comprende siem­
pre un alma 1 constituida a partir de una cinta continua pe­
ro ésta está recubierta m  por lo menos en su cara 1a y, pre 
f eren teniente, por sus dos caras la y 1jb, de una aplicación 
u  otro revestimiento de soldadura y la pieza intermedia 2 o 
los segmentos de pieza intermedia 2g» 2^ son directamen­
te soldadas sobre el alma 1 sin que haya necesidad de apor­
tar soldadura a la parte superior de las ondulaciones de es­
ta o estas piezas intermedias. — — — — — — — — — — — — — —

El subproducto, obtenido como se ha explicado en 
lo que precede, presenta una rigidez importante aunque el es 
pesor del alma y de la pieza intermedia sea extremadamente pe 
queHo; esta rigidez es debida al hecho de que este subproduc 
to constituye un conjunto alveolado que forma en cierto modo 
una viga hueca. --------------------------------------- --

üna operación ulterior del procedimiento de la in 
vención consiste en llovar el subproducto descrito en lo que 
precede a una máquina de corto a la longitud adecuada de los 
disipadores, y después a una máquina perforadora que está 
ilustrada de forma esquemática en la fig. 4. Esta máquina com
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prende una matriz 4 y uno o vario» punzones 5* -------------

El alna 1 «a colócala «obra la matriz 4 y loa pun 
zonas 5 perforan eláLma 1, y eventualmente la piaza interna 
lia que la recubra, a unos intervalos regularmente espaciados 

3, para dalinitar unos paso» do tubo 6 bordeados por unos cue­
llos 7 forondos por el alna 1 . -----:----------- —

üna operación siguiente del procedimiento consis­
te en constituir un paquete da disipadoras superponiendo los 
unos encima de los otros unos disipadores Aa» Ab, etc# (fig* 

■jo. 5). se ve que les pieza» intermedias 2 da uno de los disipa­
dores soportan, por su parte superior libre, el alma 1 del 
disipador que se halla encima. Cuando el paquete de disipa­
dores está constituido con loe pasos de tubos $ alineados, 
unos tubos 8 ss introducen en los corredores asi delimitados* 

^5. exactamente de la misma manera que en el caso de la fabrica­
ción de un radiador de tubos y aletas ordinarios. — - — — —

So colocan a continuación en los extremos de los 
tubo» unos colectores 9 y el conjunto «sí constituido es so­
metido a una nueva operación de toldadura que asegura el soi 

20» dado de los tubos con las alma» 1 de cada disipador, así como
el soldado de la piesa intermedia 2 de cada disipador con el 
alma 1 del disipador siguiente, de manera que el conjunto tu 
boe-disipadore» y colectores forma un conjunto monobloque ex 
tramadamente rígido. - —  - — —  -

?$. La fig. 6 ilustra una variante de realización del
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disipador designado por Ag» Según esta variante, el alma 1 

comprende dos piezas intermedias 2a, 2b respectivamente sol­
dadas sobre cada una de sus dos caras* tas piezas intermedias 
2a, 2b están constituidas de la misma manera que se ha descri 

5. to anteriormente, es decir o bien por una banda ondulada de
longitud indefinida, o bien por unos segmento© sucesivos, y 
la soldadura puede ser aportada por uno de los medios descri 
tos. — - — — —

Be ventajoso en esta realización que los pliegues 
10. de las ondulaciones de las piezas intermedias 2a y 2b no se

extiendan perpendieularmente al eje longitudinal del alma 1 
sino que están dispuestos, por el contrario, oblicuamente has 
ta como muestra el plano y, además, que la oblicuidad de las 
piezaa intermedias 2a sea opuesta a la oblicuidad de las pie- 

15. zas intermedias 2b.

Para fabricar un intercambiador, se procede a con­
tinuación de manera análoga a lo que se ha descrito, es decir 
como se ilustra en la fig. 7, que se procede a la perforación 
de loe pasos de tubo 6 por medio de los punzones 5 haciendo 

20. descansar el disipador sobre la matriz 4. Se ha constatado,
en efecto, que la rigidez del subproducto constituido como se 
ha representado en la fig. 6 era suficiente para permitir el 
corte por punzonado del alma y evsntualmente de la» piezas in 
termeáias 2a, 2b sin que resulten de ello deformaciones perju 

25. diciales para estas últimas. - —

(



Cobo anteriormente y como se ilustra en la fifí» %  
0 0  constituyo un paquete de disipadores Aga* Ajo* «te.» cu­
yos pasos de tubo están alineados, se introducen los tubos 8 
en los corredores delimitados y se colocan los colectores 3 
entes de prooedsr a una soldadura que asegure le solidarisa- 
cidn de todo el conjunto* Bebido a la oblicuidad opuesta de 
la» piezas intermedias 2a y 2b, loe pliegues de do» disipado 
res sucesivos no pueden ser imbricados loa unos en los otros*

las figs. 9 y Ilustran una variante que útil i en. 
una aleta interoedia 10 representada m  la fig* 9, aleta que 
esti realisada a modo de una aleta ordinaria y que está pun- 
sonada para presentar unos pacos do tubo %  bordeados por 
unos cuellos 7a. &L espesor do la aleta 10 puede ser el mis­
mo o puede eor diferente que el del alna 1 de los disipadores*

Cobo ilustra la fig. 10, una aleta 10 es interca­
lada sntrs cada disipador A2a» Agi) cuando tiene lugar la cons 
tltuclÓn dol paquete de disipadores y esta aleta impide que 
lee ©adulaciones de las piesas intermedias que comprenden los 
disipadores sucesivos puedan penetrar las unas en la» otras 
en el «omento de la constitución de un paquete de disipado­
res, asi como en el «omento de la introducción de los tubos 
3, si dichas piesas intermedia» presentan pliegues que se ex 
tienden parpen di cul ármente el eje longitudinal del alma 1* 
tL  conjunto constituido cobo se ba descrito anteriormente es 
a continuación soldado»

Sn lo que precede, se ba descrito un baz de radia



dor que comprende unos colectoras 9 metálicos que son solda­
dos a loe tubos 8, así como eventualmente a las piezas inter 
medias de los disipadores extremos. Ss solamente a título de. 
ejemplo que ello ha sido descrito', puesto que es posible fa­
bricar un haz de radiador soldado que comprende solamente tu 
boa y disipadores A* significando A tanto los disipadores 
A^« A',* o AW1 como los disipadores A2 y proveer deepuáe la 
soldadura los extremos salientes de los tubos de colectores 
9-j* estando asegurada la estanqueidad entre los tubos 8 y los 
colectores por medio de guarniciones elásticas 11 conocidas 
en. la " técnica de fabricación de los radiadores. Bote reali­
zación está ilustrada en la fig. 11. - — -----------------

Sa ha explicado en relación con la fig. 2 que los 
segmentoe da piezas intermedias 2j» 2^ podían estar sepa
rados por unos espacios e que corresponden, por ejemplo* al 
espesor de los tubos 8. Así* cuando se utilizan disipadores 
segón esta figura o un disipador que comprende dos piezas in 
termedias como el de la fig. ó* estando cada una de las dos 
piezas intermedias constituidas por dos segmentos sucesivos» 
los pasos de tubo 6 estén practicados en los espacios £, es 
decir solamente en el alma 1. En el momento de la fabricación 
del subproducto que constituye el disipador, es evidentemen­
te posible regular la anchura de los espacios que separan los 
segmentos sucesivos de pieza intermedia 2^* 2g y así» en. el 
momento del corte de un disipador a partir del subproducto de 
longitud definida* se pueden delimitar unas partes salientes



1&* Ib (fig* 12) en loe extremo» de cada disipador y setos 
extremo» salientes son plegado» para recubrirse ligeramente 
los uno» a lo» otro» como se ilustra en la fig. 12. Así, 
cuando tiene lugar la operación final de soldadura del ha* 
del radiador, lo» extremo» «alientes 1§ respectivamente ib 
son soldados los irnos a los otro» y constituyen así unos moa 
tantos laterales para el has del radiador.

5eg\in la variante de la» figo. 13 a 15, el alma 1 
comprende, en por lo menos una de su» oara», varias piceas 
intermedias ondulada» 2», 2", 2"' que se extienden longitu­
dinalmente y que delimitan entre ella» unos oorredores je,.
Los paso» de tubo» 6 están practicados solamente en el alma 
t a partir de los corredores er  Beta disposición es parti­
cularmente ventajosa cuando lo» tubos 8 son de sección cir­
cular. la fig. 14 muestra que el extremo del alma puede ser 
plegado en 1£ para delimitar unos montantes laterales y la 
fig, 15 ilustra que el sima 1 puede comprender, cada ve*, do» 
interpiexas intermedias 2a, 2b. -------------

Loe intercambiado™* obtenidos por el orocedimien 
to descrito anteriormente pueden ser fabricados a partir da 
piteas totalmente de cobre o de aleaciones de este metal, o 
de piesas respectivamente de cobre y de aluminio, o de piesas 
completamente, de aluminio o aleación de este metal, o inolu 
so por piesas de cobre, acero y aluminio. Bn particular, la» 
aleta» 10 (fig. 9) pueden ser de acero cuando debe aumentar­
es la rigide* del has reali*ado, actuando entonces estas ale
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tas en cierto modo como irnos parachoques. - - - - - - - - -

En. lo que precede, por soldadura debe comprenderse 
cualquier aleación fusible apropiada al metal o a los metales 
utilizados. Es a menudo útil sin embargo realizar la eoldadu

5. ra de las plazas intermedias con el alma por medio de una
aleación de soldadura de más alto punto de fusión que la alea 
ción que asegura la unión de los tubos y de los disipadores 
y» eventualments, de los colectores. Asi, se evita todo ries 
go de separación o de deformación de loe disipadores. - - - -

10. Otro desarrollo de la invención consiste en montar
los disipadores sobre los tubos 8 de la misma manera que se 
describe en lo que precede» y después hinchar los tubos en el 
interior de los pasos de tubo 6 por un procedimiento mecánico 
o hidráulico, be esta manera» la unión tubo-disipador eetó 

15. asegurada mecánicamente pero muy seguramente puesto que las
fuerzas elásticas internas de los metales deformados de esta 
manera permanecen de manera que la transmisión térmica entre 
los tubos y los disipadores es satisfactoria. - - - - - - -

la invención no está limitada a loa ejemplos de 
20. realización» representados y descritos en detalle, puesto que

diversas modificaciones pueden aportarse a las mismas sin sa­
lir de su marco.

A los efectos consiguientes» se declaran de nove­
dad y propiedad para España, sus territorios y plazas de so— 

25. beranía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - -
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H S i y i . H H  5 A C I 0 S E S

1*-* Perfoceionaai autos en loe haces de intercambiado-* 
ros de calor, dol tipo que comprende unos tubos y unos disi*» 
piadores, oaroeterizados porque los disipadores están consti­
tuidos por un alma metílica cuyo espesor está comprendido 

5* entre 0,08 y Q,<2 «a y por lo menos una picoa intermedia «ni
da viudamente a dicha alma y cuyo espesor está comprendido 
catre 0,013 y 0,083 rata, presentando por lo menos dicha alma 
unos pasos do tubo do forma correspondiente s la de los tudo3 

y aotando previstos unos medios para que las piezas interíne­
lo. dias sucesivas solidarizadas a cada alma de cada disipador

catín impedidas de imbricarse las unas a las otras estando 
al mismo tiempo en contacto aiátuo. ------------- - ~

8.- Perfeccionamientos segán la reivindicadán 1, ca­
racterizados porque cada disipador comprende solamente una 

13. pieza intermedia solidarizada a una misma cara del alma, de
manera que es este alma de cada disipador la que impide la 
imbricación de la pieza intermedia del disipador siguiente. -

3*- Perfeccionamientos segán las reivindicaciones 1 y 
caracterizados porque cada disipador comprende dos piezas 

ao, intermedias solidarizadas respectivamente con cada una de las
caras del alma, estando interpuesta una aleta intermedia entre 
loe disipadores contiguos para impedir la imbricación de las 
piezas intermedias de estos disipadores. - - - - -  - —  - -
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4*- Perfeccionamisnt os segán, malquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 3, caracterizados porque caña disipador 
comprendo ¡Jos piezas intermedias £1 ‘.adas & oad&suns de las 
dos caras del alma, presentando dichas piezas intermedias 

5. unos pliegues oblicuos con respecto al e,1e longitudinal del
al?® y, sisado opuesta la oblicuidad do los pliegues de las 
dos piezas intermedias de un mismo disipador opuesta* * - -

5, -» Perfeccionamientos segán cualquiera de las rei- 
vindicaciones 1 a 4» caracterizados porque las piezas Inter

10. medias están constituidas por usas porciones onduladas de
longitucl correspondiente sensiblemente al espacio que sopara 
dos tubos consecutivos del haz, estando previstos los pasos 
de tubo en el alma de loa disipadores en la parto de ésta que 
no está re cubierta por perdones de pieza intermedia. * ----

6, '- Perfeccionamientos segán cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porque el alma forma re­
salte por eJ : extremo de cada disipador y ostá pierda para 
extenderse por lo menos hasta nivel de las partes plegadas 
correspondientes del alma de un disipador contiguos, estando

20. dichas partes plegadas soldadas ¿untas para ooíistitiíir unos
montantes laterales* — -

7, - Perfeacionaasientos segán cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 ya ■$» caracterizados porque el alma está provis­
ta, en un lado por lo menoe» de una serle longitudinal suce—

25. siva de piezas intermedias, estando estas series de piezas



intermedios separabas por unos eepacioa que forman unos 
canales lon̂ itucllmles en los cuales so extienden los pasos

S*«* Perfeccionara!entos segán cualquiera de las rei- 
virrlicacionee 1 a 7# caraotorisaloe porque los tubos intro 
ducidos en los pasos de tubo de los disipadores están unidos 
a estos por sobadura o Machado.

9«- ?erfóaoionaniionto0 segán cualquiera do los rei 
vindicaciones 1 a 3, carácter!asado® porque el has comprende 
unos colectores vni&oe a los tubos por soldadura o por unas 
juntos flexibles clásticas*

10*- "PEÍ?fBCCIOMlEÍI$OS BU IOS HACES IMS IMÍCAI53IA- 
PB OAXQB*** «* «n ,*. ■ » • « « *  ** « * . * * « *  «*.

Todo olio conformo se desoribe y reivindica en la 
presente memoria que conoto de dieciseis hojas foliadas y me 
caaogmfiaáos por una sola da sus oarao y de cuatro láminas 
do dibujos que la ilustran*

Barcelona, - 5 HW81977
p M. CUKELL SUÑOL
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