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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere 2 wn procediniento
pera la fabricecidén de un intercembizdor de calor plano,
a bese de chapas de metal, con un cenel al menos, pers -
trensporter un medio que se desea ozlentar o enfriar;?y,
en perticular, de une cubiertas pare le sbsorcidn simultd
nea de energle smbiente.

Debido 2 la creciente escasez y encerecimiento de -
energfas primsriss, tales como petréleo, carb6n, gas na-
tural, etc., el aprovechamiento del ceslor de baje tempe~
ratura, tales como el celor irrsdisdo yiel calpr proce}-
dente del aire smbiente y de la rediscidn globel, es ca-
ds vez mas importsnte. Ya se han presentedo veriss pro;-
puestes pare utilizar los tejados. de los edificios péfé
la gbsorcidén de dicha energia. :

Se conoce ya, por ejepplo, por el modelo de utili—
dad alemén n? 7.540.889, uns plece metdlica de revesti--
miento pera tejedos y fachadss que tliene unas scanaladu-
ras para la introduccidn de unos tubos-por los que pass
un fluido portador dg calor y que van unidos entre s —-
por medio de unas piezas de unidn montedss lateralmente.
Bn diche construceidn el czlor penetra s través de las -
pzredes de la pleca de revestimiento en la zona de lé -
acenzladure, asi como & trevés de las paredes del tubo,
entrando a continuscidén en el fluido portador de calor,
Como consecuencia de la construccidn entre el tubo y la
scenaledura permeneceré normslmente un pequeiio intersti-

cio de aire que opone resistencia al intercambio de ca—-

Vlor. Con objeto de mejorar la conductibilided en dicha -

construccidn, tanto la placa cubridoras como el tubo se ~
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han fabricado praferentemenfe de cobre.

También se vienen constrﬁyendo los coleotores o gb-
sorbedores plenos, respesctivamente, de forms que se apli
que & una banda metélics, y de ascuerdo con la dispogi-—--
cidn del sistems de cesnal, un inhibidor de soldadura;£Qg
locéndose sobre diche banda metalica une segunda baﬁ&a}-
metdlica y lamindndose ambas bandes metdlicas simultines
mente. En este caso se sueldan las dos bandas métélipgq
entre s uniéndose en aquellos lugares en los que no -
existe inhibidor de soldadura mientrss que aquellas Zo--
nas en las que el inhibidor de soldedura impide una . -
unidn metdlica, se estiran después del chapeado por lami
nacidén. Dicho procedimiento tiene el inconveniente que -
es muy costoso, preciss mucho tiempo y no se puede apli-
car & todos los metales. Por ejemplo, la soldadura en -~
frio de dos bandas de oobre resulta especialmente proble
métice (Petente Americana n® 3.667.266).

La presente invencidn tiene por objeto creer un pro
cedimiento por medio del cual se puedan febriocar, en for
me especimnlmente econdmice y sencilla, intercambisdores
de calor en forme 4e chapes, con canales para transpor--
tar un medio que se désea enfrier o calentar. También se
da la posibilidad de oonstruir intercambiadores de calor
planoé, especialmente de cobre 0 aleaciones de cobre.

Dicho objetivo se slcanzs en un procedimiento del -
tipo arriba mencionado febricendo em primer lugar un blo
que metalico, con un orifieio sl menos, introduciendo en
cada orificio:. un inhibidor de soldadura, estirsndo por
laminecién el blogue metdlico en la direccién que sigue

el orificio o los orifiocios heeta alcanzar ls dimensién



definitive y agrendsndo e continuscidén cads orifieio la-
minado plano. El procedimiento segin la presente inven--
0idn ofrece esencislmente la ventaje de que se pusden fa
bricar chapes de intercambiadores de calor de gran longl
5, tud en laminsdorss convencionales de bandas. Ademds, ol
intercambiador de cslor consta de un materizl homogéﬁee,
siendo éste una gran ventaje desde el punto de vista téc
nioco de le corrosién. En el procedimiento segin la pre--
sente invencidn no se necesita un ajuste especial de la
10. temperatura, tal como se précisa egspecialmente en el;gpg
peado por laminscidn. Como meterial bess se puede egp??ar
un blogue metélico con orificios que se pueden producir
dursnte le fundicidn o bien efectusrse a presiém, por —-
ejemple medimnte prensas, en el bloque metdlico. Ha»iée-
15. sultado ser conveniente efectuaf, mediante arrsnque ds -
virutas, uno o verios orificios que trenscurren en diregc
cidn longitudinal sl bloque metdlico, preferentemente ob
tenido en colads continua. Este procedimiento ofrecg la
ventaja de que se pueden situar los orificios a interve-—
20, los muy reducidos, teniendo ademéds uns superficie lisa,
BEs conveniente que el bloque metélico con los orificios
se Pabrique de cobre, lamindndose primero en caliente, -
eliminéndose, medisnte srrenque de virutas, la cubierts
de colada o de laminacidn y lamindndose a continuseidn -
25, en frio la bande elaborade medisnte srrenque de virutas
hesta alcanzar la dimensién definitiva. Esta conformeeidn
ulterior de la presente invencidn se destace por une ren
tabilided especislmente elsvada, dando como resultado un
producto final con uns superficie metdlica al descubier-
30. to.
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El producto semi-acabado necesario pare el intercam
bilsdor de calor se puede febricar en cuslquier longitud.
También se puede cortar la bandes de cobre laminads en --
frio en la misme operacién de trabajo que el laminado en
frio para obtener longltudes convenientes pers el conéﬁr
mo, agrandando a continuacidn ceda orificio. Por otra —
parte, también puede ser conveniente egrandar cads oriﬁi
cic de la chapa de cobre después del laminsdo en frio y
montarls desbarbandola por tambor rotetivo. Dicho monté-
Je se puede reslizar sin que se deformen indebidaments -
el orificio u orificios respeotivamanté. A continuakién
se puede sacar del tambor y separarse en el lugar dé.ng
taje la longitud necesaria. .

Segin otra ides de la presente invenoiéﬁ, se he nre
visto la posibilided de efectuar un recocido de rebléﬁdg
oimiento de la chapa de cobre antes de la ultime pasade
de lemineoién en frio, efectudndose esta dltims paskda -
en la misme operscidn que el recocido. Esto derd como re
sultado uns calided de banda, de estado semi-duro. .

Los intercambisdores de calor realizados conforme -
el procedimiento segin la presente invencidn tiene un es
pesor més reducido de pared, frents el resto del mete--
rial de benda en la zons de los orificios lo cual se de-
be & razones téonicas del procedimiento. En muchos casos
de aplicaoidn esto puede representar un incounveniente y,
por consiguiente, conviene reducir el espesor de la pa=-
red de las partes de chépas que se encuentran al lado de
les zonas perforsdas 0 entre éstes, después de le dltime
paseda de laminscidn, en una peseds especial de lemina--

cidn en frio, preferentemente medisnte laminacién trans-



verselmente a la direccidén de los orificios. La reduccién
del espesor de ls pared deberis ser como:minimo del 25%,
prefersntemente del 50%.
Como inhibidor de le soldesdrue, que tiene por obje=-
5. to impedir uns unidn metdlice de las paredes interiqfe§
del orificio dursnte la dltime laminscidn, se puedeféhJL
plear, por ejemiplo, =zceite, talbo, cuarzo, cel, grafi%b,
disulfuro de molibdend, glicerine y otrzs sustancise; -~
asi como tembién sus mezclas. EL sgrendado posterior.de,

10. los orificios laminados planos no ofrece mayor dificui~-
tad, pudiéndose obtener diferentes yerfiles de cenal c6-
mo consecuencia de une diferente presidn durante el agren
dado. Por ejemplo, en caso de une presidn superior, se -
obtendrs un perfil circular del cencl, mientres que en ~

15, ceso de presiones mds reducidas, se puede conseguir per-
files ovalados.

Ls presente invencidn se ha explicado més detalla-
damente de scuerdo con ol ejemplo de ejecucidn represenw—
tado en forma esquemdtica en les figuras 1 a 3.

20, En la figura 1, un bloque metsglico lleva la denomi-
necidn 1, y estd hecho preferentemente de cobre o de una
eleacién de cobre, que se he obtenido, por ejemplo, me—-
diente colada continum. EL blogue metdlico 1 tiene unos
canales 2 que tranécurren en direccidn longitudinel y que

25, ) - 8@ han obtenido ya durente lg colada o efectundos poste=
riormente en el bloque metélico 1, mediente reyos ldser.
Resulte especialmente conveniente realizar los csnales 2
por medio de elaborzcidn por errengue de virutas, y pre-
ferentemente por medio de perforacidn profunda. ﬁl vlogue

30. , metélico 1 tendrd por ejemplo une snchura de 710 mm., -~
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una alturs de 210 mm, y una longitud de 5.000 ﬁm.Los ca~-
neles 2 se efectudn en el bloque metdalico 1 por medio de
dispositivos de performeidn profunde en el lado delante-
ro, y 8i fuese negesario desde ambos lados.

A continuscidn se introduce en los canzles 2 un C—
inhibidor de soldsdurs, por ejemplo talco, cuarzo, oal,
disulfuro de molibdeno, grafito en polvo, glicerinm oi-—
mezclas de estas sustancies, en cantidedes tmeles que se
oubren totelmente las paredes interiores de los cenales
2, El inhibidor de soldedurs tiene por objeto impedi;—u-
una uwnidn por goldadura de las peredes interiores de los
ocanales 2 durante el proceso posterior de laminaciéﬁ eﬁ
caliente. En dicho proceso se reduce desde 210 hasta —-
aproximadamente 12 mm, la altura del blogue metdlico j,
elargéndose de esta forms dicho blogque metdlico 1. ﬁﬁrag
te ests operacidn, los camales 2 ocuyo digmetro se eleva
por ejemplo a 25 mm., se transforman en las renurss 3 --
(ver figura 2)., Después de la leminacién en caliente, -—-
que se lleva a eabo preferentemente 2 7009 C al laminar
un bloque de cobre, se fresa el bloque metdlico 1 1ami§g
do en caliente por todos los lados, quitédndose de este -
modo le cubierts de colada o de lemineeidn respectivamen
te. El bloque mételico 1 preparado de esta forms se redu
ce a continuascién e la dimensidn definitive por medio de
varies pasadas de laminacidn en frio. En este caso el es
pesor de pared del intercambisdor de calor plano, ya sog
bedo, no deberfas sobrepesar de 1 mm.

Inmedietamente entes de la dltima paseda de lamina-
oién en frio se reduce la chaps metélice en una pessda -

continua, aplicéndose en la misma operaoidn la dltima -
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peseda de laminmoidn. De esta forms se obiiene une chapa
metdlica de celidad semi-durs.

4 continuecidn, les renuras 3 se mendrilen en un ex
tremo y se cierran en el otro; introduciéndose en la per
te mendrileds un medio de presidn, por ejemplo aire ccm-
primido; obteniéndose de este modo un asgrendado .de Is§'7
renures 3 que se transformen, e uns presidn suficiente—m

mente alte, en los cesnsles 4, El perfil de los canales

.4 puede ser circular, pero tembién ovslado, segin la pre

gidn. Se puede conseguir tembién un perfil semicireular
del censl 4 sujetdndolo sntes del egrendedo. El egrende-
do de les ranuras 3 se puede efectuar tanto en caso:dé:-
chapes metalicas cortzdes s le longitud sdecusds, como =

en toda la tire metdlica antes de que sea cortada.
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Hecha la descripeidn del presente invento se hece =
constar gue esta solicitud se =2coge &8 le priorided de la
solicitud alemena n® P 28 47 897.9, depositede en 4’@9
Octubre de 1978, y que se declaren-oomo nuevas y de prom
pie invenoidn las reivindiceciones siguientes: :

1.~ Procedimiento para le febricmecién de un inter--
cembiador de calor plano, & bese de chapas de metel, con
un csnel al menos para transporter un medio que se dqqea
calentar o enfrier, y en particular de uns oublierte pars
1s absorcién simulténes de energfe ambiente, caraoterizg
do porque se fabrica en primer luger un bloque metdlico
con al menos un orificio, introduciéndose en cads orifi-
oio un inhibidor de soldadurs, estiréndose medisnte lami
necién y hasts alcenzar la dimensién definitive el blogque
metélico en la direccidn del recorrido del orificio u ==
orificios y egrendando & continuecidn ceda orificio lami
nado plano.

2.- Procedimiento, segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque en un blogue metélico obtenido preferen~-
temente por colads continua se efectian, mediente arran=
que de virutes, wmo o varios orificios que siguen la di-
reccidn longitudinal del bloque metélico.

3.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 ¢ 2,
carscterizado porque se emples un blogque metélico de co=
bre con orificios que se lamina primero en caliente, qui
tdndose & continuscidn, mediante arranque de virutes, la
oubierta de colada o Ae laminacidn respectivemente y re-

duciéndose econtinuscidn por medio de laminecidn en frio
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- 10 -

le benda eleborede por medio de arranque de virutass has-
ta elcanzar le medida definitiva.

4.~ Procedimiento, segin le reivindiceeidén 1 o cuel
quiera de las sigulentes, carscterizedo porque la bands
de cobre, laminsda en frio, se corta en longitudes adéf;
cuedss pars el consumo en le misme operzcidn que la leml
nacidn en frio, sgranddndose & continuscidn ceds oritiem
cio.

5.- Procedimiento, segin la reivindicacidén 1 o una.
de las siguientes, cerscterizedo porque se agranda cada
orificio de la cheps de cobre después de le laminacidén -
en frio desbarbindose s continueseidén le chepa por tambor
rofativo. l

6.~ Procedimiento, segin la reivindicecidn 1 o une
de las siguientes, cezrascterizesdo porque lz chapa de 06--
bre se somete a un recocido de reblendecimiento sntes de
le Ultima pasade de laminscidén en frfo, aplicdndose éste
en la misme operacidn de trsbajo que el recocido.

Te= PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACICN DE UN INTER-—-
CAMBIADOR DE CALOR PLANO, A BASE DE CHAPAS DE METAL,

Segun se describe y reivindice en le presente Memo-
ria que consta de 10 hojas foliades y mecsnogrefisdss y
de 1 lémina de dibujos.

Mearia, a "= @ NOV, 1979
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