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Se he Vnllercs Tonre, rosidentes en Bercelona (Espo’ a)
Fleze Pelacio 11, solicitar potente e introtuceidn por dierm =708

. pexe Ecpefie y sus Colonice or "Procedimliernto de fobrioncidn de
roediedores de plonche netflics pexra calefneeidn” {gipo Syclece 77)
Felo de oxigen Jiiv "ALIA

708 radledores wtilizades en lre dvgtalaciorac de calefoceidn,
ce hen cenctruldo glemyre dn‘forwa de elercr+on punlios, gue pory
ou ceoplonierto, en mayor o neroy mimero cesmin la superficie de °
ol eeidn en codle croe neccoprle, formen io brteric dc elorenton,

0 yriipdor worlorente dicho.

3 Nhedoce oute sioftene de econsiruccidn, o low diffenltrdos ore
afrezceric ir Tuidicidn de rodisdorco de elemersos ~&ltirtes y muy
especlielrente nl prer mdnero de modelos de que tewiz nreciac dlopo=
ner gere elle. Poy otre perie, le poeibilided de obtener yolindewes
de tantoe olonenton como ze quieraz, medisnte oportuno oaccrlinmiento,

10 heeliv de 4icho sistene, vns oolucidn verfoctesente recliansl, que Iud
acerteldn oin diseuvifn. ’

Sin embrxpo, €1 ra&i::&r de glomentog solidnrice, eg Jecir,
de vryioe oleronuon formendo unn oole pisze, prescsnte voriss ventoe
Jrng sobre el de clereniocs indepcndicntes, espociclmente en cuznto

15 £ lv oo residn de 1 ¢ juniie o piezzs de uanidn de unos con otros
eiementon, 10 rue yapressnis cim liflencidn y economia, no a2lo |
en iz fidriewelidn, sino trabicn on el =ontsle, ¥ egeiuys por couple=
to el Ywen Tunc onamiento, sin culiodoaz n! -astos de conservecidn.

laconocilo el indiscatidble interis 36 ssiam solusidn, tan racioe

20 nal eomo 1o otre, aiom rTe tae pued-n oblencruze radisdorss del mine-
» dasends do clomantos sin Aificultad especiel de £obricacidn, no
pudo pensaree siruilcra on intentsrlo, miontres el meterinl cmplcedo
pore 1 oosvotraceidn do ridisdores fud s0l0 la fundioidn. Pero ol .
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surgir el radiador de plencha, que por sus conocidas ven: ajas se
2bre paso de dia cn dia, @e ha ectudiado de nuevo, llegendo a resole
verse cumplidemente en el érden prdetico industricl, en la forma
que a continuacidén se describe, .

Consiste esencialmente este procedimiento en construir radisdo-
rcs de plancha formados or un mimero cualquiera de elementos soli-
darios entre si, es decir, formoando el todo una sols pleza indesmon-
table, cualquiera que sea el nuimero de -1cmentos que lo constituyan,
no afectardo a la esencialidad de la patente, ni la foma y dimen-
sicnes de los radiadores, ni aun el moterisl de que e formen,
slempre que sea plancha laminads de cualquier metal, principalmente
de hierro o acero.

Para conseguir este objeto, se recurre a formar lo bateria por
soldadura sucesiva de elementos, lo gue puede ejecutarse de dos ma-
neras distintas, solo en cusnto al érden de operer, pero constitu-
yendo en concreto un mismo progedimiento de osbtencidn de radisdores
por soldadura de sus elementos.

La prinmera formm consiste en construir los elementos POY BE€paras
do medisnte la soldadura de dos semielementos previemente es .ampados
¥ luego unir al contiguo, cata uno de los elementos asi formegdos, por
soldadura de los bordes de los orificios de intercomunicacidn,

Consiste la otra forma en proceder primero a unir dos a dos los
semielementos preparados p r estampacidn, por soldadura de dichos
bordes de los orificios de comun cacidn, forméndose aci Piezas income
pletas que contienen ls mited de dos elementos contiguos. Al unirse
por soldaedura sucesiva estas piezas entre 8i, ven cerréndose los
elementos intermedios, quedando solo abiertos los extremos, que
se cierran por soldadura a ellos, de los correBspondientes semielemen~
tos sueltos.

Para mayor clarided, nos referimos a lus figuras gue acompafian
a esta memoria, a escala indetcrminada y en las que se omite todo
detalle que no afecte a la csencialidad de la patente,

En dichos dibujos muestran a guisa de ejemplos

Fig. 1 un elemento de radiandor visto de frente y en ella aparece
designaeda por -l-, la pestafla de unidn o soldsdura de los dos semie-
lementos, y por -2- el borde del orificio de comunicacidn a unir uor
soldadura con el elemento contiguo.

Fige 2 en seccidén un elemento de radisdor formado por soldadura
de las pestafias «l- de dos semielementos estampados y 1la

Pige 3, un radiador fommado por dos elementos como el de la
fig.2, soldados entre si por los bordes ~2- de los orificios de
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’comunicacidn -3=-y 2l que pueden agregarse en la misma forma otros
elementos sucesivos. Los orificios de los elementos extremos, se
cierran por mecdio de piezas sup,etoriss dispuestes para recibir
los racords de entrada y sslida,

La soldedurs necesaria tento para former los elementos como pa-
ra unirlos entre si, pueden hacerse por cualquiera de los procedimien.
tos conocidos, siendo de ent e ellos preferible el eléetrico por
resisiencia 0 bien el elédctrico or arco ya sea con electrodo meta-
lico o de grafito, pudiéndose para ello utilizar cualquier mdquina
de s ldedura de estos sietenas.

Para goldar un elemento con el contijyuo mediantie soldedura por
recistencia los electrodos de la méquina de solder se suStituyen por
olros =5-, de forma especiel, que pudiendo penetrar por el orificio
de comunicacidn, terminan en doble inflexidn leteral que pormite su
aplicacidn en los bordes de dichos orificios, tal como esquemstica-
mente se representa en la fig.4.

Cuando se procede conforme a la segunda forma de la antes descrie
ta, la soldadura de dos semielemontos =6-, por los bordes de sus
orificios de comunicocidn, se hece con electrodos normales =7-, como
puede verse on la fig.5. La unidn do las piezas - arclales =8-, asi
fornades (fig. 6), se ejecuta soldéndoles por sus pestafias =9-, va-
liéndose para ello de electrodos egspecicles provistos en gu extremo
de rodillo soldador =10-, de didmetro inferior 4 la distencia entre
pestafias de la pieza porcial. le unidn e varias de estas nlezas,
deja a sus oxtremos dos elsmentos abiertos, que se cierren por sol=
dadura de los correspondientes semielementos, en la .:isna forma
descrita,

El procedimiento descrito, es iguelmente splicable y comnrende
por lo tanto, lo mismo & la fabricacidn de radiad res de plancha sin
revegsiinmiento, que a la de radiadores de plencha protegida por cu-
bierta de otro wetal, como plomo etc., ya sea por bafio del metal
fundido, o bien por deposito electrolitico, y tinto si dicha cubier-
ta se eplica reviemente a, los semielementos como a los elerentog
ya formados, a lne pilezas parcirles o aun & los radiandores construidos

Curndo, el :;rocedimiento de soldedure sdoptado es el eléctrico
por resistencia, puede este hacerse lo mismo cantinue que por puntos,
aplicéndose en este ¥ltimo caso una ligera capa de es afio, para ase-
gurar el cierxe de logs poros que eventualmente pudieran quedar entre
punto y punto, en cambio esto no es necesario cusndo se emplea, que
es el cnno més generalizado, la s ldadura al srco tel ¢ mo, puede
verse en lg {fig. 7 en la que 12 1indica la arte so dada.
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Ignorando el mimero de la patentc extranjera y para cumplir
"46n el art., 70 del vigente D. L. se cita como peis de origen
AL™ANIA por ser el pais que lo fasbrice en gran escela,

NOTA

La ~ctente ‘e introduccidn ocuyo privilegio ce solicita para
Espaiia y Colonias deberd recaer en "Procedimiento de fabricacidn
de radiadores de plenchn metdlica para calefaccidn” siende lo que
se reivindice como no establecido ni practicrdo en territorio
espaflol 1o siguientes .

12 ”Procedimiento de fabricucidn de radiadores de planche meté-
lica para calefrceidn” que consiste en unir por soldadura una serie
de elementos de cnlefaccidn, constituidos cada uno de ellos por plane
chas estampades y soldades por sus bordes, para componer un roadiador
completo, del mimero de elementos que se depeey quedendo todos ellos
solidarios entre si, cusl.uiera que sea su forma y dimensiones y la
plancha de que estén formados, - tanto si dicha plancha estd desnuda,
como s8i se recubre de un bavo protector metdlico dado por fusién o
por electrolisis ya sesn provicmente a los scmielemecntos, o bion a
loas elementos o e los radindores ya formados,

22 ”Procedimicnto de fabricrcidn de radiadores de plancha metd-
lica para cplefsceidn” que ocongiste an elenmentos solid rioo con arres
glo o 1o reivindicocidn anterior, partiendo de semielcnentos de plans
cha estampade, que soldndos dos a dos por sus peéstafias, constituyen
elsmontos sueltas, log qQue s0ldados & su vez unos con otros por los
bordes de sis orific os de camunicacidn, forman las baterins de cle-
mentos solidariosy 0 radiadores completos indesmontables,

39 »Procedimiento de febricncidn de radiadores de plancha e teld.
oa pora onlefaccidn” que conplsote en elementos polidariocs, sepun
las reivindicncliones anteriores, en los que las soldaduras pueden
practicorse por cuslouiera de los gistemas conocidos y especialmente
por el eldctrico, tanto por resiotencis, como al arco ya sea con
electrodo metrlico o de grafito y que para proceder a la unidén de
un elencnio con el enterior por soldadura por recistencia de los box
des de sus orificios de comunicncidn, se utilizan en la méguina de
soldar, electrodos ecapeciales proviotos de una doble inflexidn lete-
ral, que introducidos -.or dichos orificios, vienen & aplicerse por
su extremo en los mencionados bordes a soldsr y si en su lugar ce
emplee como es 1o mas oorriente el erco electrico se puede logrer
la soldadura o bien a mano 0 con méquina automatica cualquiera de
las conocidase.
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145 42 "Procediniento de fabricacidn de radiedores de plancha metdli-
‘%.para calefaccidn” quu oconsiste en elementosn solideariog, como on
145 arteriores reivindicaciones, en los que los orificios extremos
de la boteria de olementos, ce cierran por piezas supletorias dispues-—
tas para recibir los racords de entrada y snlida.

150 58 "Procedim ento de fadbricacién de radiadores de plencha metflie
o8 para ocalefaccidn” que congiste en elementos soliderios, con arre-
glo a la 18 reivindicacidn, que se construyen partiendo de senielemen-
tos de plancha estampeoda, que soldedos dos a dos por los bordes de
sus orificios de comunicascidén, constituyen plezas incompletes intere

155 medias abiertas por ambos ledos las que unides a su vez uncs con otras

por les pestafins de los semielementos, forman la boteria de elenentos

solidarios o radiador completo, cuyos extremos abiertos, se oclerran
soldéndoles del mismo modo por les pestefing, 100 coxrespondientes
gsemioclementos finales d¢ la batoria.

62 "pProcedimiento de fabricicién de radisdores de planche metéli-
ca paxr’ calefaccidn” que consiste en elementos solidarios, segin la
anterior reivindicaocidn soldndo por ouslqu er sistema de los conoci-
dos, espccinlnente electrico, tanto porx resistencia c0::0 al axrco ya
sea con eldotrodo metdlico o de grafito y que para practicar la unidn
de dos semielemcntoa por los bordes de sus orificios de comunicacidn,
por soldadura por rcglstencia se utilizen en la méquina de soldrr,
electrodos nomales y si en ou lugar se emplea, COmO 68 lo mds corrien
te, el arco electrico, se puede lograr la soldadura o bien a nano O
con ndquina sutomdtica cuelquiera de las conocidas y para proceder
170 a 1n u ién de lus piezas incompletas esi formades entre si, por las

pestailas de los semiclementos, 8¢ emplean electrodos ecpecinles
provistos en su extremo de rodillo soldrdor de didmetro inferior a
la distancia entre peotofinse.

7% "Procedimiento de fabricecién de radiasdores de plancha metili=

175 ca para calefoccidn” que consiste en elsmentos polidarios, scfin las
enteriores reivindiceciones, pudiendo, si les goldaduraeg se hacen
por resistencia eléctrica, practicerse lo mismo continua que por pun—
tos, apliocénlose en este ®1timo caso una ligera cape de eglefio para
aseguray el cierre de¢ los porpos que eventunlmente pudieran guedar

180 entre los puntos de ao dadura.

82 "Procediniento de fab icacidn de radiadores de plancha
metdlice pare calefaccidn” tal como se ha descrito y denoatrado
en los dibujns adjuntos.
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4', Consta de 6 hojas mecanografiadas en una sola cara.
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Barcelona 27 Noviembre 1931




& s 5T E i TRVELE A
5., TaeeifcS TImA3

HUQ OE MARUEL TOMAS Swvre R
® _ft. L]




424 A 45,

s
P ///fur‘a P2
7
'3
\ ]
[\
& , 5
7 /:ig“urd
9
N =
. L
NS
L
9/
3</X<
|
42
/
€. n. ToLLERES TOMAS 77 ;r,_'?«u,& 7
Hii9 DS (AAKUEL TEN4AS
P. P.M '
\E*y-ci, P74 r‘:’;‘/. //‘3/-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



