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El presenta invento so refiera a dispositivos para 

cambios térmicos talos como racalentadores, sobracalenta­
dores, refrigeradores, etc., y especialmente radiadores 
de calefacción central multitubulares.

Estos últimos aparatos son los que con mas frecuen­
cia están constituidos por elementos tubulares de fundi­
ción reunidos en sus partes superior a inferior por tubu­
laduras on las que el conjunto constituyo colectores do 
llegada y salida del fluido de calentado.

Los radiadoras de tipo conocido así dispuestos, 
presentan entre otros, el inconveniente de ser pesados, 
do mi precio de coste elevado y su rendimiento térmico 
es relativamente poco favorable.

Ultimamente se han intentado evitar estos inconve­
nientes constituyendo radiadores de plancha, unida por 
soldadura corriente o soldadura dura, pero ello presen­
ta dificultades on la delicada operación de reunirlos : 
algunas veces se corra el peligro de cene determinadas sol­
daduras no sean herméticas y ade&ás, es necesario un em­
pleo excesivo de mano de obra.

Según el presente invento, dichos inconvenientes se 
eliminan, tanto si se trata da radiadores ú otros dispo­
sitivos para cambios térmicos de fundición o plancha, o 
bien compuestos de elementos unos do fundición y otros 
de plancha, procediendo a la reunión de todos los ele­
mentos para, cambios térmicos, ya sea por encajado, o bien 
mediante pinzas ú otro órgano do unión provisional, dis­
poniendo cada unión do metal para, soldar y sometiéndolo 
a un calentado en atmósfera controlada, de manera a rea­
lizar alpropio tiempo y en las mismas condiciones, todas 
las soldaduras del aparato.
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Bien entendido, el enfriamiento del aparato despu.es 

del calentado, deba igualmente efectuarse en atmósfera 
calentada, por lo menos hasta una determinada temperatu­
ra, para, evitan* el contacto de las soldaduras calientes 
con el aire que podría provocar la formación de una capa 
de óxido.

La atmósfera controlada debe ser reductiva- y pueda 
utilizarse a este efecto todo gas o mezcla de gas reductor, 
por ejemplo el amoniaco craquing, amoniaco craquing quema­
do (constituido en su mayor parta por el a.zoe), gas de alum­
brado quemado, de metano, do hidrógeno, de manera a desoxi­
dar los metales utilizados, ya sean ferrosos o no.

Este procedimiento os evidentemente muy económico y 
evita además, al riesgo do deterioro da la soldadura ya 
realizada mientras se procede a soldar una unión conti­
gua, de manera, a que la hemogenidad del conjunto esté 
asegurado.

La desEomposición del aparato en piezas o elementos 
que deben reunirse mediante soldadura corriente o soldadura 
dura, puede proveerse como se quiera, poro, es ventajoso 
fabricar separadamente los elementos colectores y los tubos 
o elementos tubulares y encajarlos los unos dentro de los 
otros : con ello se evita, de una parte, la utilización de 
dispositivos para reunirlos provisionalmente, y, por otra 
parta se beneficia del precio da coste particularmente ba­
jo de los trozos de tubos de tipo corriente.

En el caso en que se utilicen elementos de plancha, 
el procedimiento de acuerdo con el invento suprime la obli­
gación de la limpieza prealable y del desoxidado mediante 
un flujo especial.
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El tratamiento de los aparatos so,pin el invento, 

puede efectuarse dentro de un homo corriente, pero es 
particularmente ventajoso, utilizar un horno túnel pro­
visto da un transportador que traslada los aparatos do 
manera continua y a velocidad constante, lo que garanti­
za la regularidad del tratamiento.

La descripción que a continuación damos relacionada 
con los dibujos que se acompasan, a titulo de ejemplo no 
limitativo, permitirá poderse dar una idea exacta de la 
manera como puede ponerse en práctica al presente inven­
to.

La figúre. 1, representa en elevación parcial, un 
elemento de radiador.

La figura 2, es una vista en perfil correspondiente.
Como claramente se ve en la figura 1, el elemento 

del radiador comporta tubos 1, en acero o en cobre, enca­
jados en cada vuia de sus extremidades dentro de un espa­
cio tubular'2, de una sárie de espacios previstos en un 
colector 3, formando por planchas embutida,s o funaidas 
en acaro o cobre y reunidas en concha por un reborde del 
radiador 4, una soldadura, prealablo-o no, reuniendo los 
rebordes.

Dos planchas 3* soldadas cara a cara por su reborde 
4, constituyendo dos medias conchas, que una voz reunidas 
en concha, fornan un recinto que comunica, con el exterior 
por los espacios tubulares 2, separados por membranas 5, 
soldadas por una parte, y por la otra por anillos tubula­
res 6 y 7 de junción lateral.

Los anillos de junción 6, tienen un diámetro exterior 
ligeramente inferior al diámetro interior de los anillos

i
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de junción 7y de manera a que, cuando se acercan los 
elementos del radiador, un anillo de junción 6, pueda 
penetrar en el interior del anillo 7, del elemento ad­
junto. Cada elemento del radiador lleva, en su parte in­
ferior y superior de los núcleos tubulares, tales colec­
tores están orientados de manera a que de un lado del ele­
mento se hallen, por ejemplo, arriba un anillo 6 y abajo 
un anillo 7.

En el momebto de reunirlos, se podrá siempre encon­
trar así la posición conveniente para encajar los anillos 
de junción en los de los elementos adyacentes.

Una vez realizado al ensamblado, puédese fácilmente 
introducir en las junturas de unión 8 de los tubos con los 
colectores y en los encajados 5 y 7, un hilo de metal para 
soldadura, enrollado alrededor de los tubos o encajados, 
o polvo o pasta para soldar.

El radiador así dispuesto so coloca en un transpor­
tador que lo introduce en un horno de atmósfera controla­
da, en el que existe un compartimento de precalentado y 
puesta en atmósfera controlada, seguido de un compartimen­
to de calentado, en donde se hace la desoxidación da los 
metales, el rebajado de su tensión superficial y la fusión 
de la soldadura corriente o dura, que penetra por capila- 
ridad en las juntas o uniones de ensamblado. El aparato 
pasa seguidamente a un compartimento de enfriado y atmos­
fera controlada del que puede salir sin oxidación.

Tales radiadores pueden construirse en no importa que 
forma y comportando un número variable de columnas tubula­
res a alturas distintas.

Los enlaces de entrada y salida del fluido de calenta-
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4o pueden igualmente unirse mediante soldadura corriente 
o dura, en los anillos de junción 6 y 7 extremos. Dos de 
estos anillos extremos, por ejemplo, pueden recibir simple­
mente tapones.

Las formas de estos radiadores son parecidas a las 
de los radiadores corrientes, de circulación de fluido 
caliente, pero podrían dárseles formas especiales, adapta­
bles por ejemplo, para recibir elementos de calentado 
eléctrico. Puédese además aplicar al presente invento 
a la realización de dispositivos para cambios tármieos 
multitubulares de toda clase, asi como pedazos de radia­
dor Ú otros.

Queda bien entendido que las formas de realización 
descritas y representadas en los dibujos que se acompa­
ñan han sido indicadas a tátulo de ejemplo no limitativo, 
pudiéndose modificar de manera apropiada la forma, dispo­
sición y montaje de sus elementos, sin salirse del marc<& 
del invento, que es lo que se desprende de los párrafos 
que anteceden y se reivindica en la siguiente

N 0 T A.-

Los puntos de invención que se presentan para que sean 
objeto de esta Patente de Invención en España, por veinte años,; 
son los siguientes^

1^.- Procedimiento de fabricación de dispositivos para 
cambios térmicos y aparatos, especialmente radiadores dé . 
calefacción central, obtenido mediante este procedimiento, 
caracterizados por el hecho de que primeramente se reúnen 
todos los elementos del dispositivo, después se proveen to­
das las uniones, de metal para soldadura corriente o dura,



cometiendo el conjunto a un calentado en atmósfera contro­
lada reductora, de manera a realizar simultáneamente todas 
las soldaduras del aparato.

3oProcedimiento de fabricación según el pwñto 1"*, 
caracterizado por el hecho de que las uniones se hacen por ^. n 
encajado.

3e.— Procedimiento de fabricación según el punto 1^., 
caracterizado por el hecho de que los encajados se reali­
zan por acercamiento, manteniéndose mediante pinzas 6 otros 
elementos de apretado provisional.

4 0 Procedimi ento de f abricaoi 6n según el punt o lo., 
caracterizado por el hecho de que el calentado de fusión 
de las soldaduras está precedido de un precalentado para 
la puesta en atmósfera controlada.

So.- Procedimiento de fabricación, según el punto lo., 
caracterizado por el hecho de que el enfriamiento se rea­
liza igualmente en atmósfera controlada.

6o.+- Procedimiento de fabricación, según los puntos, 4 0. 
y 5 0., caracterizado por el hecho de que se utiliza un hor­
no compuesto por un compartimento de precalentado, una cá­
mara de tratamiento y un compartimento de enfriamiento.

7 0 .— Procedimiento de fabricación según el punto 6 0., 
caracterizado por el hecho de que se utiliza un horno túnel.

8 0.- Procedimiento de fabricación según el o los puntos 
precedentes, caracterizado por el hecho de que los encaja— 
dos comportan un ligero juago permitiendo al metal para la 
soldadura penetrar por oapilaridad en el momento de su fu­
sión.

9 0 . -  Procedimiento de fabricación, según el punto 8 0., 
caracterizado por el hecho de que está constituido por di­
versos elementos tubulares comportando colectores de reunión
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^  trozos de tubos, reunidos en tubuladuras correspondien­
tes a los colectores.

10*.— Procedimiento de fabricación según el punto 8*., 
caracterizado por el hecho de que comporta colectores formadas 
por dos conchas de plancha embutida.

11*.- procedimiento de fabricación según el punto 10*., 
caracterizado por el hecho de que las conchas de plancha de 
los colectores han sido soldadas con anterioridad.
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13*.— Procedimiento de fabricación según el punte 10*., 
caracterizado por el hecho de que las conchas se sueldan al 
mismo tiempo que los otfoS elementos.

13*.*  ̂procedimiento de fabricacióhseg&i el punto 10*., 
caracterizado por el hecho de que los colectores comportan 
cada uno una tubuladura macho y una tubuladura hembra, permi­
tiendo su unión medíante encajado.

14*.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACIONDE DISPOSITIVOS PARA
CAMBIOS TERMI30S Y APARATOS, ESPECIAIMENTE RADIADORES DE CA- 
LEFACCION CENTRAL, OBTENIDOS MEDIANTE ESTEPROCEDIMIENTO", to­
do tal y conforme se describe en la presente memoria que coQs- 
ta de 201 líneas y a titulo de ejemplo se representa en los 
adj unt os dibuj os.
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