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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a un procedimiento 

para la fabricación de un intercambiador de calor plano, 
a base de chapas de metal, con un canal al menos, para - 
transportar un medio que se desea calentar o enfriar, y, 
en particular, de una cubierta para la absorción simultá 
nea de energía ambiente.

Debido a la creciente escasez y encarecimiento d e -  
energías primarias, tales como petróleo, carbón, gas na­
tural, etc., el aprovechamiento del calor de baja tempe­
ratura, tales como el calor irradiado y el calor proce­

dente del aire ambiente y de la radiación global, es ca­
da vez más importante. Ya se han presentado varías pro—  
puestas para utilizar los tejados.de los edificios para 
la absorción de dicha energía.

Se conoce ya, por ejemplo, por el modelo de utili—  
dad alemán ns 7.540.889, una placa metálica de revestí—  
miento para tejados y fachadas que tiene unas acanaladu­
ras para la introducción de unos tubos por los que pasa 
un fluido portador dé calor y que van unidos entre sí —  
por medio de unas piezas de unión montadas lateralmente. 
En dicha construcción el calor penetra a través de las - 
paredes de la placa de revestimiento en la zona de la —  
acanaladura, así como a través de las paredes del tubo, 
entrando a continuación en el fluido portador de calor. 
Como consecuencia de la construcción entre el tubo y la 
acanaladura permanecerá normalmente un pequeño intersti­
cio de aíre que opone resistencia al intercambio de ca­
lor. Con objeto de mejorar la conductibilidad en dicha - 
construcción, tanto la placa cubridora como el tubo se -



han fabricado preferentemente de cobre.
También ae vienen construyendo los ooleotores o ab­

sorbedores planos, respectivamente, de forma que se apli
que a una banda metálica, y de acuerdo con la disposi---
ción del sistema de canal, un inhibidor de soldadura,; ojo 
locándose sobre dicha banda metálica una segunda banda - 
metálica y laminándose ambas bandas metálicas simultánea 
mente. En este caso se sueldan las dos bandas metálicas 
entre si uniéndose en aquellos lugares en los que no —  

existe inhibidor de soldadura mientras que aquellas zo—  
ñas en las que el inhibidor de soldadura impide una , —  
unión metálica, se estiran después del chapeado por lamí 
nación. Dicho procedimiento tiene el inconveniente que - 
es muy costoso, precisa mucho tiempo y no se puede apli­
car a todos los metales. Por ejemplo, la soldadura en —  
frió de dos bandas de cobre resulta especialmente proble 
mátlca (Patente Americana nü 3.667.266).

La presente invención tiene por objeto orear un pro 
cedimiento por medio del cual se puedan fabrioar, en for 
ma especialmente económica y sencilla, intercambiadores 
de calor en forma de chapas, con canales para transpor—  
tar un medio que se desea enfriar o calentar. También se 
da la posibilidad de construir intercambiadores de calor 
planos, especialmente de cobre o aleaciones de oobre.

Dioho objetivo se alcanza en un procedimiento del - 
tipo arriba mencionado fabricando en primer lugar un blo 
que metálico, con un orificio al menos, introduciendo en 
cada orificio: un inhibidor de soldadura, estirando por 
laminación el bloque metálico en la dirección que sigue 
el orificio o los orificios hasta alcanzar la dimensión
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definitiva y agrandando a continuación cada orificio la­
minado plano. El procedimiento según la presente inven­
ción ofrece esencialmente la ventaja de que se pueden fa 
bricar chapas de intercambiadores de calor de gran longi 

5. tud en laminadores convencionales de bandas. Además, el

intercambiador de calor consta de un material homogéneo, 
siendo ésta una gran ventaja desde el punto de vista téc 
nico de la corrosión. En el procedimiento según la p á ­
sente invención no se necesita un ajuste especial de la 

10. temperatura, tal como se precisa especialmente en el cha
peado por laminación. Como material base se puede emplear 
un bloque metálico con orificios que se pueden producir 
durante la fundición o bien efectuarse a presión, por —  
ejemplo mediante prensas, en el bloque metálico. Ha re—  

15. sultado ser conveniente efectuar, mediante arranque de -
virutas, uno o varios orificios que transcurren en direc 
ción longitudinal al bloque metálico, preferentemente ob 
tenido en colada continua. Este procedimiento ofrece la 
ventaja de que se pueden situar los orificios a interva- 

20. los muy reducidos, teniendo además una superficie lisa.
Es conveniente que el bloque metálico con los orificios 
se fabrique de cobre, laminándose primero en caliente, - 
eliminándose, mediante arranque de virutas, la cubierta 
de colada o de laminación y laminándose a continuación - 

25. en frío la banda elaborada mediante arranque de virutas
hasta alcanzar la dimensión definitiva. Esta conformación 
ulterior de la presente invención se destaca por una ren 
tabilidad especialmente elevada, dando como resultado un 
producto final con una superficie metálica al descubier­
to.30
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El producto aemi-acabado necesario para el lntercam 
biador de oalor ee puede fabrioar en cualquier longitud. 
También ee puede cortar la banda de cobre laminada en —  
frío en la misma operación de trabajo que el laminado en 

5. frío para obtener longitudes convenientes para el consu­
mo, agrandando a continuación oada orificio. Por otra —  
parte, también puede ser conveniente agrandar cada orifl 
ció de la chapa de cobre después del laminado Mi frío y 
montarla desbarbándola por tambor rotativo. Dicho montá- 

10. je se puede realizar sin que se deformen indebidamente -
el orificio u orificios respectivamente. A continuación 
se puede sacar del tambor y separarse en el lugar de mcn 
taje la longitud necesaria.

Según otra idea de la presente invención, se ha pre 
15. visto la posibilidad de efectuar un recocido de reblande

oimiento de la chapa de cobre antes de la última pasada 
de lamlnaoión en frío, efectuándose esta última pasada - 
en la misma operaoión que el recocido. Esto dará oomo re 
sultado una calidad de banda, de estado semi-duro. .

20. Los intercambiadores de oalor realizados conforme -
al procedimiento según la presente invención tiene un es 
pesor más reducido de pared, frente al resto del mate—  
rial de banda en la zona de los orificios lo cual se de­
be a razones téonioas del procedimiento. En muchos casos 

25. de aplioaoión esto puede representar un inconveniente y,
por consiguiente, conviene reducir el espesor de la pa­
red de las partes de chapas que se encuentran al lado de 
las zonas perforadas o entre éstas, después de la última 
pasada de laminación, en una pasada especial de lamina—  
oión en frío, preferentemente mediante laminación trans-30
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versalmente a la dirección de los orificios. La reducción 
del espesor de la pared debería ser como;-mínimo del 25%% 

preferentemente del 50%.
Como inhibidor de la sóidadrua, que tiene por obje­

to impedir una unión metálica de las paredes interiores 
del orificio durante la última laminación, se puede"em-- 
plear, por ejemplo, aceite, talco, cuarzo, cal, grafito, 
disulfuro de molibdeno, glicerina y otras sustancias, -- 
así como también sus mezclas. B1 agrandado posterior-de, 
los orificios laminados planos no ofrece mayor dificul—  
tad, pudiéndose obtener diferentes perfiles de canal có­
mo consecuencia de una diferente presión durante el agran 
dado. Por ejemplo, en caso de una presión superior, se - 
obtendrá un perfil circular del canal, mientras que en - 
oaso de presiones más reducidas, se puede conseguir per­
files ovalados.

La presente invención se ha explicado más detalla­
damente de acuerdo con el ejemplo de ejecución represen­
tado en forma esquemática en las figuras 1 a 3.

En la figura 1, un bloque metálico lleva la denomi­
nación 1, y está hecho preferentemente de cobre o de una 
aleación de cobre, que se ha obtenido, por ejemplo, me—  
diante colada continua. El bloque metálico 1 tiene unos 
canales 2 que transcurren en dirección longitudinal y que 
se han obtenido ya durante la colada o efectuados poste­
riormente en el bloque metálico 1, mediante rayos láser. 
Resulta especialmente conveniente realizar los canales 2 
por medio de elaboración por arranque de virutas, y pre­
ferentemente por medio de perforación profunda. El bloque 
metálico 1 tendrá por ejemplo una anchura de 710 mm., —



una altura de 210 mm. y una longitud de 5.000 mm.Los ca­
nales 2 se efectúan en el bloque metálico 1 por medio de 
dispositivos de perforación profunda en el lado delante­
ro, y si fuese necesario desde ambos lados.

A continuación se introduce en los canales 2 un —  
inhibidor de soldadura, por ejemplo talco, cuarzo, cal, 
disulfuro de molibdeno, grafito en polvo, glicerlna o —  
mezclas de estas sustancias, en cantidades tales que se 
cubran totalmente las paredes interiores de los canales 
2. El inhibidor de soldadura tiene por objeto impedir u- 
una unión por soldadura de las paredes interiores de los 
oanales 2 durante el proceso posterior de laminación en 
caliente. En dicho proceso se reduce desde 210 hasta —  
aproximadamente 12 mm. la altura del bloque metálico 1, 
alargándose de esta forma dicho bloque metálico 1. áúran 
te esta operaoión, los oanales 2 cuyo diámetro se eleva 

por ejemplo a 25 mm., se transforman en las ranuras 3 —  
(ver figura 2). Después de la laminación en caliente, —  
que se lleva a cabo preferentemente a 700S 0 al laminar 
un bloque de cobre, se fresa el bloque metálico 1 lamina 
do en caliente por todos los lados, quitándose de este - 
modo la oubierta de colada o de laminaolón i*espectivamam 
te. El bloque metálico 1 preparado de esta forma se redu 
ce a continuación a la dimensión definitiva por medio de 
varias pasadas de laminación en frío. En este caso el es 
pesor de pared del intercamblador de calor plano, ya aca 
bado, no debería sobrepasar de 1 mm.

Inmediatamente antes de la última pasada de lamina­
ción en frío se reduce la chapa metálica en una pasada - 
oontinua, aplicándose en la misma operación la ultima -
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pasada de laminaoión. De esta forma se obtiene una chapa 

metálica de calidad semi-dura.
A continuación, las ranuras 3 se mandrilan en un ex 

tremo y se cierran en el otro, introduciéndose en la par
5. te mandrilada un medio de presión, por ejemplo aire com­

primido, obteniéndose de este modo un agrandado de las - 
ranuras 3 que se transforman, a una presión suficiente—  
mente alta, en los canales 4. El perfil de los canales 
4 puede ser circular, pero también ovalado, según la pre 

10. sión. Se puede conseguir también un perfil semicircular
del canal 4 sujetándolo antes del agrandado. El agranda­
do de las ranuras 3 se puede efectuar tanto en caso de - 
chapas metálicas cortadas a la longitud adecuada, como - 
en toda la tira metálica antes de que sea cortada.

1$.

20.

25.

30
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Hecha la descripción del presente invento se hace - 
constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la 

5. solicitud alemana na P 28 47 897.9? depositada en 4 de
Octubre de 1978, y que se declaran como nuevas y de 
pia invenoion las reivindicaciones siguientes:

1.- Procedimiento para la fabricación de un ínter- 
cambiador de calor plano, a bese de chapas de metal, con 

10. un canal al menos para transportar un medio que se desea
calentar o enfriar, y en particular de una oubierta para 
la absoroión simultanea de energía ambiente, caracteriza 
do porque se fabrica en primer lugar un bloque metálico 
con al menos un orificio, introduciéndose en cada orifi- 

15. ció un inhibidor de soldadura, estirándose mediante lami
nación y hasta alcanzar la dimensión definitiva el bloque 
metálico en la dirección del recorrido del orificio u —  
orificios y agrandando a continuación cada orificio lami 
nado plano.

20. 2.- Procedimiento, según la reivindicación 1, carac
terizado porque en un bloque metálico obtenido preferen­
temente por colada continua se efectúan, mediante arran­
que de virutas, uno o varios orificios que siguen la di­
rección longitudinal del bloque metálico.

25. 3.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 ó 2,
caracterizado porque se emplea un bloque metálico de co­
bre con orificios que se lamina primero en caliente, qui 
tándose a continuación, mediante arranque de virutas, la 
oubierta de colada o de laminación respectivamente y re- 

30. duciéndose acontinuación por medio de laminación en frío
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la banda elaborada por medio de arranque de virutas has­
ta alcanzar la medida definitiva.

4.- Procedimiento, según le reivindicación 1 o cual 
quiera de las siguientes, caracterizado porque la banda 
de cobre, laminada en frío, se corta en longitudes ade—  
cuadas para el consumo eñ la misma operación que la lamí 
nación en frío, agrandándose a continuación cada orifí—

5. - Procedimiento, según la reivindicación 1 o una 
de las siguientes, caracterizado porque se agranda cada 
orificio de la chapa de cobre después de la laminación - 

en frío desbarbándose a continuación la chapg. por tambor 
rotativo.

6. - Procedimiento, según la reivindicación 1 o una 
de las siguientes, caracterizado porque la chapa de co­
bre se somete a un recocido de reblandecimiento antes de 
la última pasada de laminación en frío, aplicándose ésta 
en la misma operación de trabajo que el recooido.

7. - PROCEDIMIENTO PARA. LA FABRICACION DE UN INTER- 
CAMBIADOR DE CALOR PLANO, A BASE DE CHAPAS DE METAL.

Según se describe y reivindica en la presente Memo­
ria que consta de 10 hojas foliadas y mecanografiadas y 
de 1 lámina de dibujos.

ció.
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