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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para la fabricacion de disipadores de calor en forma de meandros

La invencion se refiere a un dispositivo y a un procedimiento para la fabricaciéon de disipadores de calor en forma de
meandros.

Los disipadores de calor estan hechos habitualmente de un material de una buena conductividad térmica y, para
aumentar la superficie que cede calor, presentan en muchos casos una disposicién en forma de meandros. Los
disipadores de calor de este tipo se fabrican actualmente de fundicién a presién de aluminio. No obstante, la produccién
de disipadores de calor de fundicion a presion es relativamente lenta, poco flexible y cara.

Por el documento EP 0 913 251 A1 se conocen un dispositivo y un procedimiento para plegar un material en forma de
hoja para obtener un cuerpo en forma de meandros. El dispositivo contiene un primer portaherramientas, un segundo
portaherramientas desplazable con respecto al primer portaherramientas mediante un accionamiento en la direccién
de un eje de desplazamiento, un soporte dispuesto entre el primer portaherramientas y el segundo portaherramientas
para guiar el material en forma de hoja y varias herramientas de plegado guiadas en el primero y en el segundo
portaherramientas de forma desplazable en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento, que se mueven de
forma conjunta en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento del portaherramientas durante el
desplazamiento del segundo portaherramientas en direccion al primer portaherramientas.

El objetivo de la invencion es crear un dispositivo y un procedimiento para la fabricacion de disipadores de calor en
forma de meandros, que permitan una fabricacion flexible y econémica con alta precision.

Este objetivo se consigue mediante un dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacion 1 y mediante un
procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 9. Realizaciones convenientes y perfeccionamientos
ventajosos de la invencion se especifican en las reivindicaciones dependientes.

El dispositivo de acuerdo con la invencidon contiene un primer portaherramientas, un segundo portaherramientas
desplazable con respecto al primer portaherramientas mediante un accionamiento en la direccion de un eje de
desplazamiento, un soporte dispuesto entre el primer portaherramientas y el segundo portaherramientas para el
alojamiento de una platina y varios punzones de doblado guiados de forma desplazable en el primero y en el segundo
portaherramientas en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento, que se mueven de forma conjunta en angulo
recto con respecto al eje de desplazamiento del portaherramientas mediante accionamientos durante el
desplazamiento del segundo portaherramientas en direccion al primer portaherramientas. Con ayuda de un dispositivo
de este tipo pueden fabricarse de forma flexible, rapida y precisa disipadores de calor en forma de meandros a partir
de una platina separada de un material en banda. La platina separada por ejemplo de una banda metalica es plegada
por el dispositivo a modo de un acordedn, evitandose movimientos relativos entre el material en banda y los punzones
de doblado gracias a los movimientos en varios ejes de los punzones de doblado. Gracias a la simultaneidad de todos
los movimientos de doblado, ademas, es posible una alta velocidad de produccién. De este modo pueden fabricarse
disipadores de calor de los tipos mas diversos de una forma efectiva y econdmica con una gran productividad y alta
precision. Entre el primer portaherramientas y el segundo portaherramientas estan dispuestos dos carriles
desplazables uno con respecto al otro en la direccion del eje de desplazamiento del segundo portaherramientas con
equipos de sujecion desplazables en estos en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento para la sujecion de
los extremos de la platina. De este modo pueden cogerse los extremos de la platina y moverse respectivamente en
dos ejes a su posicion final.

En una realizacién especialmente ventajosa, los punzones de doblado estan dispuestos en carros portaherramientas,
que son guiados de forma desplazable mediante carriles guia paralelos entre si en los portaherramientas. Gracias a
ello, es facil reequipar el dispositivo y adaptarlo rapidamente a diferentes requisitos.

Recomendablemente, en los carriles guia son guiados de manera desplazable respectivamente dos carros
portaherramientas con respectivamente un punzén de doblado.

Los carros portaherramientas guiados de forma desplazable en respectivamente un carril guia son desplazados
mediante los accionamientos preferentemente de tal modo que, al moverse el segundo portaherramientas, se mueven
de forma conjunta al mismo tiempo en direccion al primer portaherramientas. Los accionamientos para el
desplazamiento de los carros portaherramientas guiados de forma desplazable en respectivamente un carril guia
pueden estar configurados recomendablemente como accionamiento por correa con una correa sin fin guiada por una
polea de accionamiento y por una polea de inversion, estando fijado uno de los carros portaherramientas en un ramal
superior y el otro carro portaherramientas en un ramal inferior de la correa sin fin. De este modo, los carros
portaherramientas guiados de forma desplazable en un carril guia pueden ser desplazados por un motor comun. No
obstante, los carros portaherramientas también podrias ser movidos por un accionamiento por cadena, por
accionamientos individuales o similares a lo largo de los carriles guia.

Los equipos de sujecion pueden estar formados por un contrasoporte guiado de forma desplazable en un carril y un
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punzon de estampado y de sujecion guiado de forma desplazable en el otro carril. Los contrasoportes y los punzones
de estampado y sujecién pueden estar dispuestos de forma correspondiente a los punzones de doblado también en
dos carros portaherramientas guiados mediante carriles guia y desplazables uno con respecto al otro.

En el soporte dispuesto entre el primer portaherramientas y el segundo portaherramientas puede estar fijado un primer
modulo de mecanizado configurado como mdédulo de corte y de doblado y un segundo médulo de mecanizado
configurado como médulo de doblado.

El procedimiento de acuerdo con la invencion esta caracterizado por que el disipador de calor se dobla a partir de una
platina en una carrera de trabajo mediante varios punzones de doblado mdviles en dos ejes perpendiculares uno con
respecto al otro y los extremos de la platina son cogidos por un equipo de sujecidon moévil en dos ejes perpendiculares
uno con respecto al otro y se mueven a su posicion final.

Ademas, el disipador de calor con sus superficies de contacto puede ser calibrado después del doblado presionandolo
contra los punzones de doblado.

Otras particularidades y ventajas de la invencién se desprenden de la siguiente descripcion de un ejemplo de
realizacion preferido mediante el dibujo. Muestran:

la figura 1 un dispositivo para la fabricacién de un disipador de calor en forma de meandros de un material
de banda en una vista en perspectiva.;

la figura 2 el dispositivo mostrado en la figura 1 en una vista frontal;
la figura 3 un disipador de calor en forma de meandros en una vista en perspectiva y

las figuras 4 a9 un desarrollo del procedimiento durante la fabricacion de un disipador de calor mostrado en la
figura 3.

En las figuras 1y 2 se muestra un dispositivo 1 para la fabricacion de un disipador de calor en forma de meandros 2
representado en la figura 3 a partir de una platina 3 separada de un material en banda. El dispositivo 1 presenta un
primer portaherramientas 4 y un segundo portaherramientas 6 que puede moverse transversalmente con respecto a
este en direccion de un eje de desplazamiento 5. En la realizacion mostrada, el eje de desplazamiento 5 esta realizado
como eje vertical. El primer portaherramientas 4, que en las figuras 1y 2 esta dispuesto abajo, esta dispuesto de forma
estacionaria, mientras que el segundo portaherramientas 6 puede moverse con ayuda de un accionamiento 7 en la
direccion del eje de desplazamiento 5 vertical. Mediante guias 8 que pueden verse en la figura 1, el segundo
portaherramientas 6 es guiado de forma desplazable en un bastidor no mostrado en este caso. El primer
portaherramientas 4 configurado en este caso de forma estacionaria, también podria moverse en la direccion del eje
de desplazamiento 5 si fuera necesario. Ademas, los dos portaherramientas 4 y 5 dispuestos en este caso
verticalmente también podrian estar dispuestos horizontalmente y moverse a lo largo de un eje de desplazamiento
horizontal.

Como puede verse particularmente en la figura 2, entre los dos portaherramientas 4 y 6 configurados en forma de
placas esta dispuesto un soporte 9 estacionario en forma de carriles. En el soporte 9 en forma de carriles esta fijada
una guia 10 para el material en banda, un primer médulo de mecanizado 11 configurado como modulo de corte y de
doblado y un segundo modulo de mecanizado 12 configurado como médulo de doblado. Entre el primer
portaherramientas 4 y el soporte 9 en forma de carriles esta dispuesto un primer carril 13 paralelo al soporte 9 y
desplazable con respecto al soporte 9. Este primer carril 13 es desplazable mediante un accionamiento 14 en la
direccion del eje de desplazamiento 5. Entre el segundo portaherramientas 6 y el soporte 9 en forma de carriles esta
dispuesto ademas un segundo carril 15 paralelo al soporte 9 y desplazable con respecto a este. El segundo carril 15
es desplazable mediante un accionamiento 16 en la direccion del eje de desplazamiento 5.

En los dos portaherramientas 4 y 6 configurados en forma de placas, varios punzones de doblado 17 o 18 dispuestos
uno al lado del otro son guiados de forma desplazable en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento 5. Para
ello, los punzones de doblado 17 y 18 estan dispuestos en carros portaherramientas 19 o 20 que son guiados de forma
desplazable en carriles guia 21 o 22 paralelos entre si. En la realizacion mostrada, en el primer portaherramientas 4
dispuesto abajo estan fijados cuatro carriles guia 21 paralelos entre si y que se extienden horizontalmente. En el
segundo portaherramientas 6 dispuesto arriba también estan previstos cuatro carriles guia 22 paralelos entre si y que
se extienden horizontalmente. En los carriles guia 21 y 22 dispuestos horizontalmente son guiados de forma
desplazable respectivamente dos carros portaherramientas 19 o 20 para respectivamente un punzén de doblado 17 o
18.

En la realizacion mostrada, solo los carros portaherramientas 19 guiados en los tres carriles guia 21 superiores del
primer portaherramientas 4 estacionario estan equipados con punzones de doblado 17. En el segundo
portaherramientas 6 dispuesto arriba solo los carros portaherramientas 20 guiados en los tres carriles guia 22 inferiores
estan equipados con punzones de doblado 18. En el segundo portaherramientas 6 desplazable en la direccion del eje
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de desplazamiento 5 esta fijado ademas un punzén de doblado 23 central, que no es desplazable transversalmente
con respecto al eje de desplazamiento 5.

Los punzones de doblado 17 y 18 desplazables mediante los carros portaherramientas 19 y 20 son desplazados
mediante accionamientos 24 de tal modo que se mueven de forma conjunta transversalmente con respecto al eje de
desplazamiento 5 en direccion al punzén de doblado 23 central, cuando el segundo portaherramientas 6 se aproxima
en la direccion de la carrera al primer portaherramientas 4. Cuando el segundo portaherramientas 6 haya vuelto a
continuacién nuevamente a una posicion de partida elevada, también volveran a separarse pasando a su posicion de
partida los punzones de doblado 17 y 18 desplazables mediante los carros portaherramientas 19 y 20. Los punzones
de doblado 17 y 18 guiados en los carros portaherramientas 19 o 20 realizan por lo tanto movimientos controlados en
angulo recto con respecto al eje de desplazamiento 5 del segundo portaherramientas 6.

Mediante los accionamientos 24, los dos carros portaherramientas 19 y 20 guiados en los respectivos carriles guia 21
y 22 del primero y del segundo portaherramientas 4 o 6 se mueven aproximandose unos a otros o separandose unos
de otros al mismo tiempo junto con los punzones de doblado 17 y 18 fijados en los mismos. En la realizacion mostrada,
los accionamientos 24 estan realizados como accionamiento por correa con una correa sin fin 27 guiada por una polea
de accionamiento 25 y por una polea de inversion 26. Uno de los carros portaherramientas 19 o 20 dispuesto en cada
carril guia 21 o 22 esta fijado a este respecto en el ramal superior de la correa sin fin 27 y el otro carro
portaherramientas 19 o 20 esta fijado en el ramal inferior de la correa sin fin 27, de modo que los dos carros
portaherramientas 19 o 20 se aproximan uno a otro al girar la polea de accionamiento 25 en una direccion y se separan
uno de otro tras la inversion de la direccion de giro de la polea de accionamiento 25. Las poleas de accionamiento 25
son accionados respectivamente por un motor 28 mostrado en la figura 1.

Tal como se deduce de la figura 2, también en el primer carril 13 y en el segundo carril 15 son guiados de forma
desplazable respectivamente dos carros portaherramientas 30 y 31 en respectivamente un carril guia 32 o 33. Al igual
que los carros portaherramientas 19 y 20, también los dos carros portaherramientas 30 o 31 guiados en los respectivos
carriles guia 32 y 33 son desplazados en sentidos opuestos mediante un accionamiento 38 realizado como
accionamiento por correa con un motor 34 y una correa sin fin 37 guiada por una polea de accionamiento 35 y por una
polea de inversion 36. En los dos carros portaherramientas 30 estan fijados contrasoportes 39 mostrados en la figura
4 y punzones de estampado y sujecion 40 mostrados en los dos carros portaherramientas 31 en la figura 4.

Para retirar el disipador de calor 3 acabado de doblar, en el lado frontal de los dos portaherramientas 4 y 6 esta
dispuesto un equipo manipulador 41 mostrado en la figura 1. Gracias al equipo manipulador 41 horizontalmente
desplazable mediante un motor 42, un disipador de calor 3 acabado de mecanizar puede retirarse de la zona de
mecanizado y depositarse en un canal de salida 43 inclinado para la evacuacion.

Con ayuda de las figuras 4 a 11 se explicara a continuacion el procedimiento para la fabricacion de un disipador de
calor 2 mostrado en la figura 3 usandose el dispositivo 1 anteriormente descrito.

En primer lugar se transporta un material en banda provisto previamente de varios bordes plegados 44 laterales
mediante la guia 10 a una posicidon de mecanizado mostrada en la figura 4. A este respecto, un carril guia 45 mostrado
en la figura 1 se encuentra aun en una posicion avanzada entre los punzones de doblado 17 y 18 distanciados uno de
otro. A continuacion, se separa un extremo del material en banda en el primer médulo de mecanizado 11 configurado
como modulo de corte y de doblado entre una parte inferior 46 y un punzén de corte 47 superior para formar la platina
3.

De acuerdo con la figura 5, mediante un movimiento descendente del segundo carril 15 dispuesto arriba se desplazan
los dos punzones de estampado y sujecion 40 hacia los contrasoportes 39, por lo que la platina 3 separada del material
en banda es provista a los dos lados de un agujero y queda sujetada. Ademas, los dos extremos de la platina 3
anteriormente separada se doblan hacia abajo mediante un punzén de doblado 48 en el primer médulo de mecanizado
11 configurado como modulo de corte y de doblado y un punzén de doblado 49 en el segundo médulo de mecanizado
12 configurado como maédulo de doblado. Ademas, tras volver el carril guia 45 superior, los punzones de doblado 18
superiores se mueven hacia abajo hacia la platina 3 mediante un movimiento descendente del segundo
portaherramientas 6 dispuesto arriba.

En cuanto los punzones de doblado 18 superiores lleguen a entrar en contacto con la platina 3, en otro movimiento
descendente del segundo portaherramientas 6 dispuesto arriba, tanto los punzones de doblado 17 y 18 como también
los contrasoportes 39 con los punzones de estampado y sujecién 40 se mueven perpendicularmente con respecto al
eje de desplazamiento 5 en direccion al punzén de doblado 23 central. A este respecto, la platina 3 se dobla de acuerdo
con la figura 6 en primer lugar en los punzones de doblado 17 inferiores que sobresalen mas hacia arriba.

Mediante otro movimiento descendente de los punzones de doblado 18 superiores y otro desplazamiento tanto de los
punzones de doblado 17 y 18 como también de los contrasoportes 39 y de los punzones de estampado y sujecion 40
perpendicularmente con respecto al eje de desplazamiento 5 en direccién al punzon de doblado 23 central, la platina
3 se dobla a continuacién de acuerdo con la figura 7 y la figura 8 también mediante los punzones de doblado 18
dispuestos mas abajo y se pliega a modo de acorde6n hasta tener la forma final mostrada en la figura 9. En el estado
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plegado, el disipador de calor 2 con sus superficies de contacto se calibra finalmente presionandolo contra los
punzones de doblado 17 y 18.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (1) para la fabricacion de un disipador de calor en forma de meandros (2) con un primer
portaherramientas (4), un segundo portaherramientas (6) desplazable con respecto al primer portaherramientas (4)
mediante un accionamiento (7) en la direccion de un eje de desplazamiento (5), un soporte (9) dispuesto entre el
primer portaherramientas (4) y el segundo portaherramientas (6) para el alojamiento de una platina (3) y varios
punzones de doblado (17, 18) guiados de forma desplazable en el primero y en el segundo portaherramientas (4, 6)
en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento (5), que se mueven de forma conjunta en angulo recto con
respecto al eje de desplazamiento (5) del portaherramientas (6) mediante accionamientos (24) durante el
desplazamiento del segundo portaherramientas (6) en direccion al primer portaherramientas (4), caracterizado por
que entre el primer portaherramientas (4) y el segundo portaherramientas (6) estan dispuestos dos carriles (13, 15)
desplazables uno con respecto al otro en la direccion del eje de desplazamiento (5) del segundo portaherramientas
(6) con equipos de sujecion (39, 40) desplazables en estos en angulo recto con respecto al eje de desplazamiento (5)
para la sujecioén de los extremos de la platina (3).

2. Dispositivo (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que los punzones de doblado (17, 18) estan
dispuestos en carros portaherramientas (19, 20) que son guiados de forma desplazable mediante carriles guia (21,
22) paralelos entre si en los portaherramientas (4, 6).

3. Dispositivo (1) de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que en los carriles guia (21, 22) son guiados
de manera desplazable respectivamente dos carros portaherramientas (19, 20) cada uno de ellos con un punzén de
doblado (17, 18).

4. Dispositivo (1) de acuerdo con las reivindicaciones 2 o 3, caracterizado por que los carros portaherramientas (19,
20) guiados de forma desplazable cada uno de ellos en un carril guia (21, 22) son desplazados mediante los
accionamientos (24) de tal modo que, al moverse el segundo portaherramientas (6), se mueven de forma conjunta al
mismo tiempo en direccién al primer portaherramientas (4).

5. Dispositivo (1) de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado por que los accionamientos (24) para el
desplazamiento de los carros portaherramientas (19, 20) guiados de forma desplazable cada uno de ellos en un carril
guia (21, 22) estan configurados como accionamiento por correa con una correa sin fin (27) guiada por una polea de
accionamiento (25) y por una polea de inversion (26), estando fijado uno de los carros portaherramientas (19, 20) en
un ramal superior y el otro carro portaherramientas (19, 20) en un ramal inferior de la correa sin fin (27).

6. Dispositivo (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que los equipos de sujecion
(39, 40) estan formados por un contrasoporte (39) guiado de forma desplazable en un carril (13) y por un punzon de
estampado y de sujecion (40) guiado de forma desplazable en el otro carril (15).

7. Dispositivo (1) de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que los contrasoportes (39) y los punzones
de estampado y de sujecion (40) estan dispuestos en dos carros portaherramientas (30, 31) guiados mediante carriles
guia (32, 33) y desplazables uno con respecto al otro.

8. Dispositivo (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que en el soporte (9) dispuesto
entre el primer portaherramientas (4) y el segundo portaherramientas (6) puede estar fijado un primer médulo de
mecanizado (11), configurado como mdédulo de corte y de doblado, y un segundo moédulo de mecanizado (12)
configurado como médulo de doblado.

9. Procedimiento para la fabricacion de un disipador de calor en forma de meandros (2), en donde el disipador de calor
(2) se dobla a partir de una platina (3) en una carrera de trabajo mediante varios punzones de doblado méviles (17,
18) en dos ejes perpendiculares uno con respecto al otro, caracterizado por que los extremos de la platina (3) son
cogidos por un equipo de sujecion movil (39, 40) en dos ejes perpendiculares uno con respecto al otro y se mueven a
su posicion final.

10. Procedimiento para la fabricacion de un disipador de calor en forma de meandros (2) de acuerdo con la
reivindicacion 9, caracterizado por que el disipador de calor (2) con sus superficies de contacto es calibrado después
del doblado presionandolo contra los punzones de doblado (17, 18).
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