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_ PATENTE DE INVENCION.

PAIS: ESPARA.
DURACION: 20 aKO0S.

OBJETO: "PROCEDIMIENTZ DE FABRICACION DE DISPOSITIVOS
"PARA CAMBIOS TERMICOS Y APARATOS, ESPECIAL+
"MENTE RADIADORES DE CALEFACCION GENTRAL OB-
"TENIDOS MEDIANTE ESTE PROOCEDIMIENTO",

A nombre de : DON LUCIEN FLORENTIN GAUTIER,

Residente en: Rue Doudeauville, B83. PARIS (Francia).
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Tl presente inventio sa refiere a dispositivoes para
cambios térmicos tales como recelentadoras, sobracalonta-
dores, refrigeredores, etc.. y especialuionte radiadoros
de calefaccidn central multitubuleres.

Estos tltimos aparatos son los qﬁ@ con mas fracuan—
cie estan constituidos por eleunentos tubularaes de fundi-
cion reunidos en sus partas suvarior e inferior por tubu—
laduras en las cque el conjunto constituyz colectores de
llesada y salida del fluido de celentado.

Los radiadores de tipo conocido asi dispuestos,
pragenten entre otros, =l inconveniente de ser pesados,
de w1 precio da coste elevado y su rendimiento tfrmico
es ralativamente poco favorsbla,

Ultimamente se han intentado evitar astos inconve-
nientes constituyendo radiadores de plancha unida por
soldadura corriente o soldadura dura, pero ello presei-
ta dificultades en la delicada operacidn de reunirlos @
algunas veces sa corra el polizro de gue determinadas sol-
dadiras no scan herméticas ¥ adeﬁés, as necesario un en-
plao axcesivo da meno de obra,

Segun @l presente invento, dichos inconvenientes sa
aliminan, tanto si se trata de radiadores 1 otros dispo-
sitivos paras cembios térmicos de fundicion o plaicha, o
bien compuastos de elementos unos de fundicidn y otros
de pleacha, procediendo a la reunion da todos los ale-
nentos vara csambios térmicos, ya saea por encajado, o bion
nediante pinzas 1 otro drgano de union provisional, dis-
poniendo cdda wion de metal para soldar ; sometidndolo
a uw calentado en a&mdsfara controlada, de monera a rea—
lizar elpropio tiempo y en lasg misnas condicionaes, todas

lag soldadurss del anarato.
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Bien entendido, el enfriamiento del aparato despuis
del calentado, debe igualmente efectusrse on atmésfora
calentada, por lo menos hasta unavdaﬁerminada tomperatu—
ra, pera evitar el contacto de las soldaduras calientes
con el aire que podria provocar la fbrmacién de una capa
de oxido.

La atmosfera controlada debe ser reductiva y puede
utilizarse a asgte efecto todo gas o mezcla de gas reductor,
por ejemplo el amonimco craguing, amoniaco craguing gquema—
do (constituido en su mayor perte por el azoea), gas da alum-
brado quemado, de metano, de hidrogeno, de menera & desoxi-
dar los metales utilizgados, ya sean ferrosos o no.

Egte procedimiento as evidentamente muy economico ¥
avita ademés, ol riesgo de deterioro da la soldadura ye
realizada mientras se procede a soldar wia union conti-
gua, de mancre a que la hemogenidad del conjunto asté
agagurado,

Le. desmomposgicidn del aparato eon piezas o elementos
gua deben reunirse mediante soldadurse corriente o seldadira
dura, pucede preveerse cono se guiera, pero es ventajoso
fabricar separadamente los elementos colectores y los tubos
0 alementos tubulares y encajarlos los unos dentro de los
otros : con ello se evita, de una varte, la utilizacion de
dispositivos para reunirlos provisionalmente, y, por otra
parte se beneficia del precio de coste particularmente va-
jo de los trozos de tubos de tipo corrienta.

En el caso en que se utilicen elementos de plancha,
al procedimiento de acuerdc con el invento suprime la obli-
gacidn de la limpieza preslable y del degoxidado mediante

un flujo espacial,



65

-1
5t

18]

ke
(]

Bl tratemiento de los aparatos sesun el invento,
puade ofectuarse dentro de un horno corriente, pero es
rarticulsrmente ventaljoso, utilizér un horno tunal Pro-—
visto de un trengportador cue traslada log aperatos de
manera continua y a velocidad constante, lo quo garenti-
za la regularidad del tratamionto.

La descripcidn que a continuacion damos relacionada
con los dibujos que sa aconpaflan, é titulo de ejemplo uio
limitativo, permitira poderse dar una idea oxacta de la
manera como puede ponerge en précﬁica 61 pragente inven-
Lo,

Le figure 1, representa on claevacion parcial, wn
alemento de radiador.

ILa figlire 2, es wna vista en perfil correspondiecnte.

Como claremente se ve en la figura 1, el elemento
del rediador comporta tubos 1, en acero o en cobre, onca-
jedoa an cada una da sus exuremidades dentro de w ¢spa-
cio tubuler’ 2, de una série de aspacios previstos en wa
colector 3, formando por planchas ambutidas o fwitidas
en acero o cobre y reunidaes en concha por un reborde del
raediador 4, una soldaddra, prealable. 0 no, reuniendo los
rebordas, r

Dos planchas 3, goldadas cara a cara por sSu rebordae
4, congtituyoendo dos medias)conchés, gque una voz rawiidas
on coicha, formen un recinto gque comunica con el exterior
por los cgpacios tubulereas 2, separados »or nemdranas 5,
soldadas por una parte, y por la ofra por enillos tubule—
res 6y 7 dea juncion lateral.

Los anillos de jwicion 6, tienen un didmetro exterior

- . -../ 3 ] .
ligeramente inferior gl diametro interior de los anillos
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de jurcion 7, de manera a qua, cuando se acercan 1os
alementos del radiador, un anillo de juncion &, puada
penetrar en el interior del anillo 7, del eleuento ad-
junto, Cada elemento del radiador lleva, en su parte in-
ferior y superior de 1os micleos tubulares, tales colecw
tores estan orientados da menera a que de un lado del ele-—
sento se hallen, por ajemplo, arriba un eanilleo 6 y absjo
un anillo 7.

In el momebto de reunirlos, se podré siempre eicon—
trar asi la posicion conveniente para ocncajar los enillos
da juncion en los de los elementos adyacontes,

Una vez realizado el ensamblado, puddese facilmonte
introducir en las junturas de union & de los tubos con los
colectores y en los encajados 5 y 7, un hilo de metal peara
soldadura, enrollado alrededor de los tubos o ancajados,
¢ polvo o pasta pera soldar,

El radiador asi dispucsto se coloca en un transpor-
tador cue lo introduce en un horno de atmosfera controla—
da, en 2l gque existe un compartimento de preéalenﬁado v
puesta on atmosfera controlada, saguido de wn compartimen—
to de calentado, on donde se hace la desoxidacion da los
metdles, ol rebajado de su tension superficial y la fusidn
de la soldadira corriente o dura, gue poenatra por capila-—
ridad en lag juntas o uniones de ensamblado. ¥l aparato
pasa seguidamente a un compartimento de onfriado y admos-—
fera controlada del que puede salir sin oxidacion.

Tales radiadores pueden construirse en no importa que
forma y comportando un ntmero variable de colummas tubula-
res a alturas distintas,

Los enlaces de entrada y salida del fluido de calenta-—
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do pueden igualmente unirse mediante soldadura corriente

o dura, en los anillos de Juncién 8 y 7 extremos. Dos de

estos anillés extremos, por ejemplo, pueden recibir éimple—
mente tapones.

Las formas de estos radigdoree son parecidas g las
de lbs radiadores corrientes, de circulécién de fluido
caiiente, per§ podrfan dérseles formas especiales, adapta~
bles por ejemplo, para recivir elemmntos de calentado‘
eléctrico. Puédese mdemfs aplicar el presente invento

e la realizecién de dispositivos para cambios térmieos

‘multitubulares de toda clase, asf{ como pedazos de radia~

dor 4 otros.

Queda bien entendido que las formas de realizacién
descritas y reprééentadas en los dibujos que se acompa-
fian han sido indicadas a tftulo de ejemplo no limitativo,
pudiéndose modificar de manera aproﬁiada la forma, dispo—
sicién y monfaje dé sus elementos, siﬁ salirserdel marco
del invento,.que es 1o que se desprende de los pérrafos

que anteceden y se reivindica en la siguiente

NOTA.-

BT s

Los puntos de invencién gque se presentan para que sean

objeto de esta Patente de Invencidn en Espana, por veinte afios,

son los siguientes;

1o, - Prooedimienfo de fabricacién de dispositivos para
cambios térmiéOS'y‘apafatos,veSpeoialmente raﬁiédérﬁs”dég
caléfaccién'oéﬁtfai, obtenido mediante esie procedimiento,

caracterizados pa el hecho de que primeramente se reunen

todos los elementos del dispositivo, despues se proveen to-

das las uniones, de metal parsa soldadura corriente o dura,
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sometiendo él.eonjunto a un calentado en atmésfera cbnif&;
lada reductora, de manera a Trealizar simulténeanmente todas
lae soldaduras del aparato. | o

20, Procedimiento de fabricacidn segfin’ 81 Pifito .,
caracterizado por el hecho de qﬁe las uniones 8e hacen por «.a
encajado. v

30.~ Procedimiento de fabricacidn segin el punto 1°.,
caracterizado por el hecho de gque los encsajados 8e reali-
zan por acercamiento, manteniéndose mediante pinzas 4 otros
elementos de apretado provisional.

4°.~ Procedimiento de fabricacién segin el punto 1l°.,
caracterizado porvel hecho de que el calentado de fusidn
de las solddduras estd precedido de un precalentado para
la puesta en atM&sfera«cont:éﬁéga. |

§0.— Procedimiento de fabricacién, segin el punto 1°.,
caracterizado por el hecho de que e1 enfriamiento se rea-
liza igualmente en atmésfeza‘controlada.

8¢.~ Procedimiento de fabricacién, segfn los puntos, 4o,
y 5°., caracterigzado por el hecho de gque se utiliza un hor-
no compuesto por un compartimento de precalentado, una cé-
mara de tratamiento y un compartimento de enfriamiento.

7¢.- Procedimiento de fabricacién segin el punto 8e.,
caracterizado por el héchO»de que 8e utiliza un horno tidnel.

80.~ Procedimiento de fabricacién seglin el o los puntos
precedentes, carscterizado por el hecho de que 1os encaja~
dos comportan un ligero juego permitiendo al metal para la

soldadura penetrar por capilaridad en el momento de su fu-

l 8 16“.

9°.~ Procedimiento de fabricacidén, segfn el punto 8°.,
caracterizado por el hecho de que esté constitufdo pof di~-

versos elementos tubulares comportando colectores de reunidn
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de‘trozoe de tubos, reunidos en tubuladurasgcorfééﬁdgﬁ%gﬁi
tes a los colectores. ' 7

10°, - Procedimiento*de‘fabricaci6n segin el punto 8°.,
caracterizado por el hecho de que comporta colectores formades

185, por dos conchas de plancha embutida.

o 110.- Procedimiento de fabricacibn segfin el punto 10°.,
‘caracterizado por el hecho de que las conchas de plancha de
los colectores han sidb-soldadasﬁcon énterioridad¢

12°.~ Procedimiento de fabricacién segin el punt8 10°.,
190.~ caracterizado por el hecho ‘de que las conchaa se: sueldan alj
mismo tiempo que: los otroﬂ elementos. |
130, . Procedimiento de fabricaci&n segﬁn el punto 10°.,
caracteriz&do,por el hecho de que los colectores comportan
v . cada uno una_tdbuladura macho y una tubuladura hembra, permi-
- 185, tiende su uniﬁn mediante encaaédo.
14¢ .~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE DISPOSITIVOS PARA
| CAMBICS TERMIUOS Y APARATOS, ESPECTAIMENTE RADIADORES DE CA-
LEFACCION CENTRAL, OBTENIDOB MEDIANTE ESTE PROCEDIMIENTO", to-
‘do tal y conforme se describe’en la preaente memoria que copgs-
200, ~ ta de 201 iinéas ¥y 2 titulo de ejemplo se répresanta en los
cadjuntos dibujos, |

Madrid, 5\de dnero de 1.949
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