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Hojau niam. 1

El ufcsente invento se wefiers 2 v wn méuOCO de fa-

bricar interc ﬂﬂblgaor de czlor para Fines de refrigera-

cméw y calentﬁﬂlcnﬁo, comprendicnio dichos 1ntcrc¢mb1aio—
res de calor un némero predeterminedo de {nbos con scecibn
transversal sustancialmente rectangular que alternan con -
mlemhror 1nbermadvos de awr.ndhnlenbo de la superficie en

fornq dc tirgs metdlicas delgadas )lisddas, unidas en sus

crestas por_mqalo de scldadura a lbs'lados'més anchos de

105 tubos Y que manblenen un pa o d separacidn uniforms
entre los tuoos, parulcn&o ae plezas de elemgntos de tubo

y mxembros de agrandaniento de superf e dv longltuceg'-

pr»dotcrmlnadag _7 ? : \

I

F oA

Bl 1nvenbo ze refiexre también a un apara’o .para

poner en préctlca el método de fhbrlc r intercambigddres -~

PRI

de calor pgra ;nes de refrigerecibn y calentamiento de -

acuerdo con ¢l invento, ' o S0

EEENEN

En la fabricacidn de 1ntarcumb1aaoveo ds calox -

,,,,,

PAYa radiadorcs de coches, por egemnlo, es ya con ocﬁdo en
la técnica.eW_vccuv o de disponer alternadamente a mano tu

bos con una configuracién plans, y picmbros de agrandamlentc

B
- ),"

de la superficic en forma de tirwm matdlican delgada, pli«l

sadas on basbidores o similares, on donde los tubos o bien

log ﬁiembrps de'agrandamienﬁo de la guperficic han sido -
pfovistos dé soldadura. Después de:quc so han insertado on
el baqtlao" todos los componenics requormdos en un infercas
biador de calor de esta clase, se comprime la pila de cog~
pongntos gituada en el mismoicon ayuda de un miembro de -~
puenﬁéo 0 simiiar ée modo que se obténga un apoyo a tope
adecuado enﬁro los componenfes lncorporados,

Deapv(e de que se han tomado estas medides, la

'
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‘tora del calor.

.miembros de agrandamiento de la superficie construldos a -

Hoa)n nion. 2

pila de componentces eacerrada de esto manera sc somete o -
calentamiento de modo que so funda ol material de soldadu-
ra, a continuacidn de 1o cual go onfris la pila de modo que

los ercoton do las tiras motdlicas dolpadas se suelden o -

los tubos y ae eatablogzean una wnidén metdlica Intima condug)

Con la intencidn de obtuner ung utilizacidn 6pti-
ma del material en la fabrlcaclén de lntercampladoros de cg
lor del tipo en cuestidén agul considerado con respecto a la
conductividad calorifica y con relacidn al deseo de reducin
el peso del intercambiador de calor haste el valor mds ba-
jo, se ha propucsto antcrlorﬂente, entre oiras cosas, utl-
lizar tiras de cobre para la producclén de los mlemoros de
agrandamiento de la superficic, habiéndose laminado diqhas
tlras hasta cspesores muy pequeiios. o

Sin embargo, en la manipulacidn manual de tales
partir de tira de cobre cadae vez mds delgada, sc havéi;lo -
que estos medios dolgados se¢ deforman con extremads f301llw
dau, lo que a su Vez tiene la congccuon01a de que se produ—
con uniones de soldaaura incompletas entre los m;embros de
agrandaniento de le superficic y los elemontos de tubo.

Para eliminar ‘este inconveniente, los miembros de
agrahdamiento de la superficie se han prbduci@o en forma de
tiraé de cobre plisadas}tséldadas entre si con una %ira ne~
14 llc“ plana 1nuermed1a para dar a 1los medlos mayor rigidez
¥ ‘menos fra gllldad en su manipulacién, |

“No se han encontrado suficientes tampoco estas me

didas para dominar el problema ci%ado, al nmenos en lo gue

respecta & la ranipulecidn nanuval,




T P

10

15

> Ren 3e e

N
Ul

05099 30

e -

PP ere

- porcionar un.mﬁtodo como se ha 1nd1cado anteriormente, que

-mentog de fubos y de Los micmbros de agrandamicnto de la -

Hojn ndam, 3

Sobre le hage de csta experiencia se ha buscado
‘ellmlnar la manivulacidn manual y avtomatl zar la.produc-
016n de lo, intercumbiadores d¢ calor en cuestién; a fin -
de evitar lqb ricegos de dafio ocaoxonaQOﬂ manualzente.

baeto ael 1nve 60 es, poxr con@iﬂuicnte, DrO-

se ca raCuerJza sustancialmente porque las plezas de elemenn
bOu de tuho y los niembros de agrandaniento de la superfi-
cie se colonan continuamente en apoyo a tope de unos ¢con =
otroo, y en esia posicidén son hechos avanzar & la fuersza

en su dlrecc16 transversal mientres se vence una fuerza dg

~yana

frenauo praaeuerm1naaa, primaro a través de wa zona de cad

a
» Y

lenta mlonuo para fundir el ma bevlal de soldadura hasia la

s

temperatura ue soldedura y después a través de una zona de
ennrlammcnto pare enfriar el material de soldadura fundido
hagf la temoerutura de fusidn de modo que las creutas de

S

la $ira metdlica plisada scon puestas en unidn soldadaiin-

N ey

tima con-piczas de miembros de tubo adyacentes, o

Bl aparabo de acuerdo con el invento para ﬁonor
on pré dotica ol método de fabricor intere ambladorea do calo:
“para fines de refr;r eracidn y calentaniento ge caracbcrmad
principalmento porque el aparato tiene una piste de avance
provisﬁé de un extremo de carga y un extromo de desearse -
para ol avance forzado continuo en su direccidn transver~
gal de lag ple&ao de elemcnh de tubo y de Loz miembros de
ag{@ndamionto de la suporficio apoyﬁndose a tope alternado-
ﬁente on coutacho mutuo Intino, estanao.coordinado un ali-
mentador de aoccidn forzada con la ista de alimentacidén pa-

ra llevar a cabo dicho avance fo”ﬁﬁdo de las piczes de ele-
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1
h

superficio desde dicho extromo Qo carpa hacia dicho exire-

1o de dosearga de la pista de alimentacién, porque hay unos

modlos de retardo o Trenddo nara coutrarrester continuansend

to ¢l movimlonto de avonce forzado on el lado de doscargs
con una fuorzn de accién contraria consiante prodeteriiina-
da, y porquc la pista de alimentzeidn, partiendo del extre-
mo de carga, se exticnde primero a travds de una zona de -
oalontanlcnto pare fundir el matorial do soldadura hasta L
tomporatura ds soldadura y luego s través de una zona de
enfrianiento para enfriar el material de soldadura fundido

hauta una temperaturd de fu316n, poniéndose asi las crestad

1332

do la tira meudllca olisada en unidn meuéllca Intina con-

’ 2

duttora del calor con los plGZuS de lo elementos de A ubo

PR
<

adyacontes, _
Se describird szhora el invento con détalle hecion

do ro ferencia al propio tiempo a un ejemplo.-de realizacién

del rismo mostredo esquemdticamente en el dibujo que ée\-

acompaiia, y en unidn con éstos se eypondrén otros r.s‘o -

s

0L, \

caracterizantes del invento, 7

En el dibujo, la Flrura 1 es una vista des déiﬁn
eytromo de elementos de tubo moquhdo de forma suelta‘y‘de
mlenbros de “5ranaam1ento de la sunerflcle en forma de wna
tira met;ilca delgada nlis ada, con31st1end8 eata Wltica en
la realizacibn mostrada en dos tiras metdlicas plisadas y

\ e

una tire metélica plans intermedia, la Figura 2 es una vis-
ta parcial en porspedtiva de los componentes de la Figura
1 Cuando eﬂtén sold?dos entre ol, la Figura 3 és una proyec
clén vertical, narc1alm°nte en seccibén de un aparato de -
acuordo con el invento pare poner en préctica el mftodo, co

binado con un aparato de carga para las piczas de elementos

L 311
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7y con unos medios aserradores accionados para ASEITAr Sri=

nes solaadds.

ttofn v 5 )

de tubos y loa nicmbros de agranaaniento‘dc la unerf*clo,

pos nr‘"xamcnbe determinados de piesas de elementos de tu~

bo soldﬂ‘as y miembros de agrandamicnito de l superiicie,

y fingal menta la F'J.frura. 4 1‘ ra wne realiszecidn aliernatis

va dol uphr“to 1lustr°do en la Figura 3 para desplazilr in-|
lelduulmentc unos medios de accionamiento a fin de descar
ger upa construqcmdn de intercambiador de calor acabado = '
deSpﬁés de?lé sél@adura.

| ‘Volvﬁépdo ahora a laé Figures 1 y 2, una plurali-

dad da *bubo0 mcudllcos de pared delgada estdn denotados poy

LRI

el numoro 10, siendo do prefersncia tubos de latdén de -una

"
hl ﬂ)

éonfl a01on plana con un contorno curvo en los extremos,

Unos miembros 1nuernedloa de agrandamiento de la °uperf1-

3as v

cie estén deno tados por el nimero 11 ¥y comprenden dos Ffiras

metdlices delgadag plisadas 12 y 13 separad 8 por'una,%lra

metdlica plana delgada 14.

3
704 g

Tios slesentos de tubo 10 astdn Tormados con-&ados

e Ll
v ‘x.

de apoyo algo convexos 15, previsvos para sor ap]anudow
forma capaz do ceder bajo la accidn do una comoromlén 0J0~
cutada, 'siendo proslonades las crestas do 1n" tiras mebu]1~
cos plisudas on ¢l sentide de ostablocer contacto Intimo -
con el total de los ladés de apoyo 15 del elemento de tubo

espectivo mientras se lleva a cabo un proceso de soldadu~
ra. Se obtiene as{ entro:los componcntes una unidén soldada
unlforme, de modo que pucde Gener 1ubar uaa transmxs;én de
CalOT uniforme entrc ellos durante el uso pra ctlco del in-

tercamblaaor de calor, sin riesgo de que se rompan las unio

Para llevar.a cabo la soldadura, se pueden usar,
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L por cjemplo, lag picuas de clementos de tubo 10, estando -

1! construceibn de los intercambiador de caloxr ha de. habili-

tog de tubo a otros componentes, esiando provisios eqﬁos -

'cién de soldadura ha de controlarse muy e»trechamonta de -

‘modo gue se obbtenga un buen apoyo a tope entre los ﬂomzd(

‘giones que ocurran durantc la oPeracidnAde soldadura como

. ra poner en préctica el método de acuerdo con el invento,

cen avanzar las plezas de elementos de fubo 10 y los miem-

) Hﬂlu nivm. 6
}' .

éstus cubiertas en el ex terior con una capa de material de
soldadura, o bicn sc pucde utiliszar material de soldadura
que se haya aplicado solamente a las crestas de log medios
de incremento de la superficio, Las piezas de elomentos de
tubo y los'miembros de agréndamiento de la suporficie uni-
dos entre si de cotn manera estdn destinados a formar asi
una wnidad ocn la gue es especialmente importante que s¢ -~
mantenga un paso exacto o espaoiamient5~uniforme entre los

contros de los clementos de tubo, puesto que durante la -
tapse la fdeil unién de las partes exiremas de los glppen~

dltimos de agujeros para recibir las partes extremas. de los
!

elementoo de tubo. La compresidn ejercida duraniec la opera~

nentes, pero tambidn de modo que no tenoa lugar wna doforma
czén remanente entre las piezas dc elewentos de tubo. 0, 1os

miembros de agrandamicnto de la superficie.'Ha de prestarse

-4

consideracidn cn este aspecto a lag alteraciones de dimen-
resultado de la temperatura incrementada.
En la Figure 3, que constituye una proyeccién vex

tical egquemdtica parcialmente secciona&a de un aparato pa-

se ha denotado por tel nﬁmero 16 una pis a‘de alimentacién

horizontal esquendticamente ilustrada, sobre la cual se ha-

broa 11 de .ag randamlento de la supe rfmcmc. Fara hacer avan-

K3
"
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zar cstos componentes en la dircecidn de la flecha 4, cstd

N

ispuzsio un transportador de corrsa 17 que conprendc dos
correas sin fin accionadas en la direccidn de las flechas
B, en ap llca016n de accionamienio contra los clemnn 05 10

¥ los miembros 11 parad hacer avanzar los componentes apo~

c')
e

yéndose ntimamente a tope uno conire otro a través de una |

zona de ca lcn aﬂwento 18, que contiene un clemento de ca-
lentamlento 19, ¥y para hacerlos avan;ér'tambiéh a travds de
una zouna dé enfriamicnto 20 provista de un veﬁtilador 21 u
'otros medios de énfriamiento adecuados. Jurante este paso
& través de la "ona ds czlentamiento 18 y la zona de,en-
fr;ammento 20, el material de soldadura se callenuaopﬂimero

hasta la temaeratura de soldadura, después de lo cuallse -

E]

enf*iﬂn 1os elementos 10y los mismbros 11 para proporcio-

nar la formacﬁén, de una wnidn soldada 2l mismo tlerpo que

33

son mantenidos pveulonadoa intimenente uno contra otro. Los

LY

componentes soldados se descargan luego continvamente a la

dercchn en 1ln F& ra 3 con ayuds de un apnrnbo de dcacﬂ*c&

Yau'

denotado on general por el ndmero 22, el cual comprando'co~

rrecs gin £in que ‘son accuonadds on 1o direcclén de,1as -

)
’lv

flechas B y que hacen avanzar & los comnonenmos 50142408 =
‘ hacia la dcrecua en la Figura, Como operacifén final, ss cox
tan grupos de un ndmero predeterminado de plczas de eieﬂen,
“tos de tubo N m1embros de agrandvnlenﬁo de la superficic -
con aJuda de una sierra circul ar glratorla 23 accionada por

un motor 24,

LIS

.De aevo“do con el conccho del 1nnento, es impor-
tante qus sa mantenga una fusrge activa con$v ria al avance

| .
forzado de los medios de acclonanwcnto 17, en los ‘medios ue

X
t

aecionaniento’ 22 del extremo de Qdescarse; para f?enar 8l -
., .

e
.

1
b : . ' } .
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mantener la fuerza constante predeterminada que actua.gobre

Hojn niun. 8

avance 2 travis Qo la zona de enfriamiento 20, etc, Zs im-
'porthnto que se mantenga ure fuerza do aceidd contraria quu
no sea afoctada por cl moviamicento de aceionamicnto proceden
e do los medios de accionamiento 17 o do los movimientos
del material relacionados con ¢l coeficiente de dilatacidn
en el sistemaﬁ Puede disponerse de una<fuerza contraria de
accidn constaﬁte 51 los medios do accionamionto 22, como sc
muestra esquemdticamonte en la Figura 3, se colocan sobre
un carro 25 que es capasz de'moverso libromente on la direc-
cidn cxtrema de la pista de alimentacién, Para oate fin, =
wr grupo de pistén-cilindro 26 puesto a presidn estd.dis-
puesto en el extremo a la derecha en la Figura 3, siénﬁb es
taciorarios estos medios y teniendo un véstago de piS}én 27
conectado al carro 25 en el punto 28. RS

El cilindro de presién 26 tisne la unica tarea de

las piezas de eclementos de tubo 10 y sobre los-miembros, 11

de agrandamiento de la superficie sobre la pista de ‘alimen-

LT

tacibn 16. Las velosidades do avance para los mediow .deava;
ce'17 & 22 se ajustan individualmente de tal manera-qqc;el
sarro 25 esté dentro del redio de accién de la wiidad de -
plstén-cilindro 26 puesta & presién{ Le &elocidad de avanco
puede regularse & mano‘o con ayudg de tecnolpgia de control

conocida, v R

. Son concebibles otras varias alternativas para -
digponor de la fuerza constante que actla sobre los compo-
nentes ¢olocados sobrs 1a pista de alimentacién 16,

Un ‘ejemplo de eilo’se ilustra en la Figura 4, ubti4 .
lizdndose los mismos med;os de accionamiento que en la Figud

ra 3. En lugar del cilindro de presibn 26 y el pistén 2% :]d
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.2 su vesz significa que se obtlene una aaecuada compresidn

de las pie zas dc elemeqtou de tabo tratada“ 10 y miembros

- ¥ miembros de agrandamiento de 1a suuerficie de_acusrdo con

| ta de avance, ¥ por rmedio de ura canaleta 35 allmannar w -~

" tloja nun. 9

S8

utiliza Qﬁ peso librenenbe colgante 29, aue pende por un -
extremo qﬁ'un cable denotado por 30, estando fijado el otro
extreno 31 de este cable'al carro 25, Zn este ejemmplo, cl
cable corre soprq unz polea giratoria 33 montads sobre uwn

cje estacionario 32. Con ayuda de estos dos medios se pue--

de conseguir bl'avénce a travéds gdel abarato de una manera .|

sencilla de tal nodo que unz fuerza cons»ante actie siempre

en una dlrcccldq contvraria a la ulreﬂc16n de avance, y esto

11 de abr ndamlcnto de la superficic 2 pesar de novimigntos
debidos al calor en los comﬁonenteu tratados y de mcﬁimaen-
tos de avance a lo largo de la :pista de ‘alimentacién: 16,

En lugzer de aserrar la construccidn_de 1ntar¢am-
biador d¢ calor descargada como una banda continua @Qh§pi-
va, se encuenira natvrelsente dentfo del. aloance del;ﬁnven—
to 6l recurso .de disponer o tomar medidas taiea ¢ue .grupos
de ntimeros definidos de elementos do tubo y micmbros ¢’ agven
damicnto de la superficie osién soparados por plantillas -
hechas de un materxal que impida la soldadura durr..n'ln,‘c1 -
avancoe haqia la zonz de calentamiento.

El aparato de acuerdo con el invento puede car-

garse altérnativamente con las piczas de elementos de tubo

nétodos de por si conocidos. Un mé%odo es disponer una ar-
ga 34, como se ilustra 2 la izquierda en la Figura 3, pa-

ra haccr avanzar gutom*ulcawente elcmcnios 10 en ocasiones

nredewﬂrmmnadas en la dlre"c16n de la flecna [ hasta la pis<

“niembro 11 de vgrondamlento de la superficie en la direccidn

. * .

'
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Holn ninn. 1 C
de la flecha D en mouentos delerminados, de modo que las -
piazas do elementos de tubo y los miembros de agrandamientg
de la supcrlficie sean colocados alternabivamente en el or-
den correcto en cada ocasidn sobre dicha pista de acuerdo

con lo mencionado anteriormente y sean hechos avanzar por
los medios defaccionamionto 17 oobro la pisto de alimenta-
cidn, |

. Bl ﬁnvcnto no se limita al ejemplo de realiza-
¢idén dol mismo ilustrado y descrito, gino que pucde variar-
cc de diferentes maneras dentro del alcance de las reivin-

dicacioncd siguicntes, A ’,
] ,
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-

4 Los puntos de invencidn propia y nueva que |
se presentan para que sean objeto de esta SOllCltud ‘de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE anos, son los que
se recogen en 1as reivindicaciones siguientes:

l2.- Un aparato para la fabrlcaclén de in-
tercambiadores’@e calor para fines de refrlggraclén y ca-
lentamiento, caracterizado porque el aparato tiene uné’ﬁis—

NN

ta de avance provista de extremos -de carga y descargéaéé}a
hacer avanzar continuamente de manera forzada las piéﬁéé
de elementos deituBo ¥ los miembros de agrandamiento?deﬁ
la superficie en su direccién transversal mientras eéﬁéﬁ’
en apoyo a.tope uno con otro, habiendo un alimentadorwﬁor-
zado para llevar a cabo dicho avance forzado de piezas.de
elementos de tubo y miembros de agrandamiento de la éﬁ§§r~
ficie desde dicho éxtremo de caréa hasta dicho extremd,dé
descarga de 1la pista de avance, asi como unos medios d¢*-
retardo para contrarrestar continuamente el movimientonée
avance forzadohsobre el lado de descarga con una fuerza de
accién contraria piedeterﬁinada constante, con lo que la
pista dejavance; partiendo-del extremo de carga, se extien
de primero a través de unéizoﬂa de calentamiento paré fun-
dir'gl material de soldadura a la temperatura de soldadu-
ra y después hasta una zona de enfriamiento para enfriar
el material de soldadura fundido a una temperatura de fu-

sibn, poniéndose-'asi las crestas de los tiras motdlicas

plisadas en unién intims conductorn del colon con lus pie-

.
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.Zas de elenmentos de tubo adyacentes.

trenos de la pista de avance y es controlada en su mdv;mlen

“ . tHojx num. 12

24,- Un aparato segin la re1v1ndlcdc16n lh
caracterizado poraue la pista de avance estd coordinada
con una fuente de accionamiento para el avance forzado de
las.piezas de elementos de tubo y los miembros de agranda-
niento de la‘superficie apoyados mutuamente a tope hasta
el interior de la zona de calentaniento, 'y coh una segunda
fuente de accionamiento para descargar dichos componentes
aoldédos entre si desde 1a zona de enfriamiento, teniendo
dicha segunda fuente de accionémiento su moviniento de ac-
Jion@miento controlado por unos medios de control de -aecidn
auto‘ética de t&l modo que dicha aescarga tenga lugaﬁ'céh—
tinuamente nientras se vence una fuefza‘constante que*éctﬁa
en una direccibdn contraria a la del avance. voa g

- 32, Un aparato segin la reivindicac%équﬂ,
caracterizado porque la segunda fuente de acéionamienté'fe
puede mover 1nd1v1dualmente en las direcciones de los, gx \
to de accionamiento con relacidn al moélmlento_de acolgga-

miento primeramente mencionado en respuesta al emplazgmisn-

JV'O

to de dicha segunda fuente de accionamiento en la pista de
avance, utilizando uhos medios de control que ejecutan con-
tinuamente de forma sutom&tica su accién sobre la segunda
fuente de accioﬁamiento por medio de una fuerza constante
que actfia en una direccibn contraria a la direccidn de
avance. . y

42,~ Un aparato segln la reivindicacién 32,
caracterizado porque los medios de control comprenden una
unidad estacionaria de pistdén-cilindrico de presibn que

estéd conectada a dicha segunda fuente de accionamiento in-
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| dividualmente mbyible.
| | 52.- Un aparato segln la reivindicacién 3%,
caracterizado porgue los medios de gontrol comprénden un
peso qﬁe cuelga'libremente de un ext;emo de un cable, es-
tando fijado dicho cable, por su extremo,ia'la segunda fuen .
te &e»adcionamiento & corriendo fobré una polesa estaciona- '
ria. .

| 68.- UN APARATO PARA LA PABRICACION DE IN-
T@RCAMBIADogEs DE CAILCR. :

Tal y como se ha descritq en la Mgmoria que| "
antecede, representado en los dibujos que se acompaﬁamﬁf»
para los fines que se Han especificado., : . E’%’,Z

' Esta Memoria consta de trece hojas escri~

tas a maquina por una sola cara. ° » caaals

(P ta
LS

.
-

Kadrid, 12011979 ..,
Pol‘tt

Ferppndo de Elx
Por/Pilde .
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