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Loo radíodores u tt l iso d e c  en Ira  ln s ta la d o r , oc de coltrfcceián, 
ce han construido siempre on forr.a de e le ro rto s  cmoltoo, que por 
on aeo p icn ierio , on mayor o nenor rafeero oógife l a  su p e rfic ie  de °  
tí'.ü-:.v.ción en cada cono n ecesaria , forean la  bn teric .d e  oler en tos, 
o rt-dieder oropionfric dicho.

Obedece o slo  sir+ernr. de eonolrucciór.» r li\u flificr.l" ."cIor ore 
o frecerla  Ir. fundición do radiadores de elementos rali tipo, «o y muy 
especia livc ni ( r l  gran rafee ro do rodé lo s  de crac ceris. preciso dispo­
ner para o l io .  Per otra, p arte , l a  p o sib ilid ad  de obtener r a i l  adoren 
de tan tos olonentoo cono se quiera, rediente oportuno seo pIcmlenXo , 
hacia de dicho sistema, una solución perfectamente racional» que *ud 
acopiada sin  discusión#

Sin embargo, e l  r a l i . a s r  le  elonentos so l id a r io s ,  es decir» 
de Y-arios o ler ;.nxoo formando uno so la  píese» presante v a r ia s  venta— 
¿na cobre e l 5e. cierre nt os livlepcndiontes, especialm ente en cuanto 
a le  impresión de 1 c  jun tes o pie&s-o <ie unión do unos con o tros 
elementos, lo  rae reptes-rata c iar,liflo r.c  i  5n y economía, no solo  
en l a  fab r icac ió n , s i  no ii.tb ien  en e l  n on tsje , y esc.^ttra por eoan.le- 
to  e l  buen fuñe cr.&miento, s in  cuidados n i gasto s de cor.oervucián.

Reconocido e l indiscutible in teris  lo esta ooluoión» tan racio­
nal como la •..•tra, s í  un re que - puedan obtenerse radiadores del nttae— 
ro desearlo do elrsantas sin d ificu ltad  e opee i  a l de fabricación, no 
pudo pensareo siguiera on intentarlo* miarvtrr.s e l uafceriql copleado 
por© la  construcción da radiadores fuá solo la  fundioián. Pero a l
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^ su rg ir  e l radiador de plancha, que por sus conocidas ven a ja s  se 
•.*bre paso de dia en d±a, se ha estudiado de nuevo, llegando a reso l­
verse cumplidamente en e l órdeji práctico in dustrial, en la  forma 
que a continuación se describe.

Consiste esencialmente este procedimiento en construir radiado­
res de plancha formados or un número cualquiera de elementos so li­
darios entre s i ,  es decir, formando el todo una so la pieza indesmon— 
table, cualquiera que sea e l número de ;1omentos que lo constituyan, 
no afectando a la  esencialidad de la  patente, ni la  forma y dimen­
siones de los radiadores, ni aun el material de que se formen, 
siempre que sea p,lancha laminada de cualquier metal, principalmente 
de hierro o acero.

Para conseguir este objeto, se recurre a formar la  batería por 
soldadura sucesiva de elementos, lo que puede ejeoutarse de dos ma­
neras d ist in ta s , solo en cuanto a l órden de operar, pero constitu­
yendo en concreto un mismo procedimiento de obtención de radiadores 
por soldadura de sus elementos.

La primera forma consiste en construir los elementos por separa­
do mediante la  soldadura de dos semielemcntos previamente es ampados 
y luego unir a l contiguo, ca'ia uno de los elementos a si formados, por 
soldadura de los bordes de los o r ific io s  de intercomunicación.

Consiste la  otra forma en proceder primero a unir dos a dos los 
semielementos preparados p r estampación, por soldadura de dichos 
bordes de los o r if ic io s  de común cación, formándose a si piezas incom­
pletas que contienen la  mitad de dos elementos contiguos, Al unirse 
por soldadura sucesiva estas piezas entre s i ,  van cerrándose los 
elementos intermedios, quedando solo abiertos I 03 extremos, que 
se cierran por soldadura a e llo s, de los corre'sx)ondientes semielemen— 
too sueltos.

Para mayor claridad, nos referimos a los figuras que acompañan 
a esta  memoria, a escala indeterminada y en la s  que s.e omite todo 
detalle que no afecte a la  esencialidad de la  patente.

En .dichos dibujos muestran a guisa de ejemplo*
Pig. 1 un elemento de radiador v isto  de frente y en e l la  aparece 

designada por —1—, la  pestaña de unión o soldadura de los dos semie— 
lementóo, y por —2— el borde del o r ific io  de comunicación a unir por 
soldadura con e l elemento contiguo,

Pig, 2 en sección un elemento de radiador formado por soldadura 
de la s  pestañas —1- de dos semielementos estampados y la

Pig, 3f un radiador formado por dos elementos como e l de la  
f ig .2 , soldados entre s i  por los bordes -2- de los o r ific io s  de
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^^opmunieflcián -3-, a l que pueden agregarse en la  misma forma otros 
elementos sucesivos* Los o r ific io s  de los elementos extremos, se 
cierran por medio de piezas supletorias dispuestas para recib ir 
lo s racords de entrada y sa lid a .

La soldadura necesaria tanto pora fornar los elementos como pa­
ra unirlos entro s i ,  pueden hacerse por cualquiera de los procediraien* 
tos conocidos, siendo de ent e e llo s preferible e l eléctrico por 
resisten cia  o bien el eléctrico or arco ya sea con electrodo metá­
lico  o de gra fito , pudiéndose para e llo  u t iliz a r  cualquier máquina 
de s ldadura de estos sistemas.

Para soldar un elemento con el contiguo mediante soldadura por 
resisten cia  los electrodos do la  másiuina de soldar se sustituyen por 
otros -5~, de forma especial, que pudiendo penetrar por el o r ific io  
de comunicacién, terminan en doble inflcxién la te ra l que permite su 
aplicacién en los bordes de dichos o r if ic io s , t a l  cono esquemática­
mente se representa en la  f i g .4.

Cuando se procede conforme a la  segunda forma de la  antes descri­
ta , la  soldadura de dos semielemontos -6—, por loo bordes de sus 
o r ific io s  de común Je ocijén, ae haoe con electrodos normales -7-, como 
puede verse en la  f ig *5 * La unién do la s  piezas arc ia les -8 -, a si 
formadas (fig * 6), se ejecuta soldándolas por sus pestañas -9-, va­
liéndose pora e llo  de electrodos especiales provistos en su extremo 
de rodillo  soldador -10-, de, diámetro in ferior á la  distancia entre 
pestañas de la  pieza parcial* La unién e varias de estas piezas, 
deja a sus extremos dos elementos abiertos, que se cierran por so l­
dadura d.e lo s correspondientes semielementos, en lo  ^isma forma 
descrita.

El procedimiento descrito, es igualmente aplicable y comprende 
por lo tanto, lo mismo a la  fobricacién de radiad res de plancha sin 
revestimiento, que a la  de radiadores de plancha protegida por cu­
b ierta de otro e ta l , como plomo e tc .,  ya sea por baño del metal 
fundido, o bien por deposito e le c tro litico , y tunto s i  dicha cubier­
ta  se aplica reviamente a, los semielementos como a los elementos 
ya formados, a las piezas parciales o aun a los radiadores construidos

Cuando, e l  procedimiento de soldadura adoptado es el eléctrico 
por resisten cia , puede este hacerse lo  mismo continua que por puntos, 
aplicándose en este último caso una ligera  capa de es año, para ase­
gurar e l c ie r je  de loo poros que eventualmente pudieran quedar entre 
punto y punto, en cambio esto no es necesario cuando se emplea, que 
es e l cano más generalizado, la  s ldadura a l arco ta l  c mo, puede 
verse en la  f ig .  7 en la  que l¿> indica la  arte so dada.105



4 ✓  4 / .  4 9 $

Ignorando el náraero de la  patento extranjera y para cumplir 
e l  n rt. 70 del vigente D. L. se c ita  como país de origen 

ALV'AüTIA por ser e l pais que lo fabrica en gran escalo .
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N O T A
La atente e introducción cuyo privilegio  ae ao llc lta  para 

España y Colonias deberá recaer en "Procedimiento de fabricación 
de radiadores de plancho metálica paro calefacción" siendo lo que 
se reivindica como no establecido ni practicado en te rrito rio  
español lo siguiente*

12 "Procedimiento de fabricación de radiadores de plancha metá­
lic a  para calefacción” que consiste en unir por soldadura una serio 
de elementos de calefacción* constituidos cada uno de o lio s por plan­
chas estampadas y soldadas por sus bordes, para componer un radiador 
completo* del ntímero de elementos que se desee* quedando todos e llo s 
so lidarios entre s i *  cualquiera que sea cu forma y dimensiones y la  
plancha de que están formados, tanto s i  dicha plancha está  desnuda* 
como s i  se recubre de un baño protector metálico dado por fusión o 
por e leo tro lio ia  ya sea previamente a lo s sopilelementoc, o bien a 
loo elementos o a loo radiadores ya formados.

2fl "Procedimiento de fabrica ción de radiadores de plancha metá­
l ic a  para calefacción” que consiste on elementos solid río s con arre- 
glo a la  reivindicación anterior, partiendo de 3oraielementos de plan­
cha estampada* que soldados dos a dos por sus pestañas, constituyen 
elemontos sueltos* loq que soldados a cu vea unos con otros por loo 
bordeo de s i s  orificaos de comunicación* forman la s  bateprias de ele­
mentos so lidario s* o radiadores completos indesmontableo.

3fl "Procedimiento de fabricación de radiadores de plancha re t a l l ­
os para calefacción" que consiste en elementos so lid ario s, según 
la s  reivindicaciones anteriores, en loo que la s  soldaduras pueden 
practicarse por cualquiera de los sistemas conocidos y especialmente 
por e l e láctrico* tanto por resisten cia , como a l arco ya sea con 
electrodo metálico o de grafito  y que para proceder a la  unión de 
un elemento con e l anterior por soldadura por resisten cia  de lo s bor 
des de man o r if ic io s  de comunicación, se u tilizan  en la  máquina de 
soldar* electrodos especiales provistos de lina doble inflexión late­
ra l , que introducidos or dichos o r if ic io s , vieren a aplicarse por 
su extremo en lo s mencionados bordos a soldar y s i  en su lugar ae 
emplea como es lo mas corriente e l arco e léctrico  se puede lograr 
la  soldadura .o bien a mano o con máquina automática cualquiera de 
los conocidas.
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48 «Procedimiento de fabricadón  de radiadores de plancha n e tá li-  
m  para calefacción” qut consiste en elementos so lidarlos, como en 
l£ s  anteriores reivindicaciones, en loo que loo o r if ic io s  extremos 
de lo  batería de elementos, se cierran por piezas supletorias dispues­
ta s  pora rec ib ir lo s records de entrada y sa lid a .

59 «Procedim ento de fabricación do radiadores de plancha motón­
os pora calefacción” que consiste en elementos so lid ario s, con arre­
glo a la  1 ® reivindicación, que se construyen partiendo de semielemen- 
too de plancha estampada, que soldados dos a dos por lo s bordes de 
sus o r if ic io s  de comunicación, constituyen piezas incompletas inter­
medias abiertas por ambos lacios la s  que unidas a su vez unas con otrasi 
por la s  pestañas de lo s oenielementos* forman la  batería de elementos 
so lidarios o radiador completo, cuyos extremos abiertos, se oierxan 
soldándoles del mismo modo por la s pestañas, loo correspondientes
semiolement00 f in a le s do la  batería.

6« «Procedimiento de fabricación de radiadores de plancha metáli­
ca pnr' calefacción” que consiste en elementos so lid ario s, según la  
anterior reivindicación ooldodo por cualqu er sistema de loo conoci­
dos, especialmente e léctrico , tanto por resisten cia  como al arco ya 
sea con electrodo metálico o de grafito  y que para practicar la  unión 
de dos semlelementoo por loe bordes de sus o r if ic io s  de comunicación, 
por soldadura por resisten cia  se u tilizan  en la  máquina do soldar, 
electrodos normales y s i  en su lugar se emplea, como es lo  más corrien 
te , e l  arco e léctrico , se puede lograr la  soldadura o bien a nano o 
con máquina automática cualquiera de la s  conocidas y para proceder 
a la  u ión de la s  piezas incompletas cui formados entre s i ,  por la s  
pestañas de lo s semiolementos, se emplean electrodos especiales 
provistos en 3U extremo de rod illo  soldador de diámetro in ferior a 
la  distancia entre pestañas.

79 «procedimiento de fabricación de radiadores de plancha metáli­
ca para calefacción” que consiste en elementos so lid ario s, según. la s  
anteriores reivindicaciones, pudiendo, s i  la s  soldaduras se hacen 
por resisten cia e léc tr ica , practicarse lo  mismo continua que por pun­
to s, aplicándose en este último caso una lige ra  capa de estaño pora 
asegurar e l c ierre  do lo s porp o que eve ritual nenie pudieran quedar
entre loo puntos de 00 dadura.

88 «Procedimiento de fab icación de radiadores do plancha 
metálica para calefacción” t a l  como se ha descrito y demostrado 
en los dibujos adjuntos.
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