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la presente inveno ion se refiere a un método :/ aparato p¿ 
ra fabricar radiadores de calefacción a base de plancha metáli­
ca, dotados de conductos colectores y canales de circulación 
que unen dichos conductos para el paso de un medio de caldeo.

Ya se ha sugerido con anterioridad preparar unidades ele 
conducción o circulación alampadas, por el método de practicar 
surcos laminados en planchas de metal, colocando luejo ambas 
planchas una sobre otra y uniéndolas por una conexión de cie­
rre hermético.

fin la fabricación de radiadores de calefacción, los sur-
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eos adaptados para constituir los canales da circulación lian 
de disponerse transversal-lente en las plañeras, puesto que se 
necesita permitir una variación de la longitud ele los radiado­
ras para, obtener radiadores de diferentes tamaños, esto es, 
radiadores de distinto número de los llamados elementos.

la obtención se tales surcos laminados en sentido trans­
verso implica un proceso relativamente laborioso y difícil, 
surtiendo asimismo dificultades de un lado con el ensamble de  

las planchas finalmente tratadas, y por otro lado a causa de 
tener que unir les canales de circulación a los conductos co­
lectores en la parte superior y en la inferior del radiador.
Por consiguiente, hasta ahora, se hacían primero los canales 
de circulación que han Je entenderse en esencia por entere en 
posición vertical en el radiador, y, a continuación, desde los 
bordes de la plancha y por métodos dificultosos, se arqueaban 
las planchas a lo lar. o de los costados basta formar las mita­
des ds ¡dichos conductos colectores. Tin las operaciones de for­
mar y soldar se invertía un considerable y costoso esfuerzo ma­
nual .

¿hora bien, loa inconvenientes expuestos se eliminan con 
la invención, que se caracteriza esencialmente por la forma­
ción en prensa de surcos continuos equidistantes en dos plan­
chas u hojas de chana- 'metálica, paralelos por una parte a los 
lados de 3.a plancha y por otra parte formando an ulo con los 
misruos, y haciendo avanzar Ino :o ambas planchas prensadas, ali­
neadas coi>reclamente con respecte al diseño de surcos mocho a 
prensa, en estrecho contacto, uniendo después por soldadura 
los trozos me plancha así reunidos, en la sucesión ¡leseada pa­
ra su sujeción y cierre hermético, y cortándolos utilizando mé­
todos ya conocidos hasta obtener un cuerpo completo de radiador.
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La invención o e caracteriza asimismo por una disposición 
para poner en práctica el método, disposición constituida por 
ana heiraiaienta de prensa cae posee ana matriz central re dos 
caras con 'dos punzones en cooperación con cada cara re arena 
matriz 0

x, contiiuiacion se describe el invento, a título me ejeui- 
■pío, con refereneia al dibujo au.jur.to, que representa esquemá­
tica.nente una forma preferida -de ejecución da un aparato para 
poner en práctica si método preferido de fabricación de radia­
dores , e calefacción conforme al invento.

Pin el dibujo, los numeres de referencia 1 y  2 designan 
idos fojas de retal en plancha separadas, cae avanzan en el sen­
tido de la flecha A, desde un lupur de suministro como, por 
ejemplo, rollos c similares, por entre dos rodillos de guía 
y /o transporte 3 y 4 que pueden sor movidos imperativamente• 
Ambas planchas avanzan a la misma velocidad, eipiui movimiento 
intermitente de trans /orte, hasta una herramienta de prensa que 
como-censo una matriz central p de dos caras que, aun cuando 
ello no se ilustra en el dibujo, está adaptada para ser fijada 
en el armasen o similar de una prensa. Un cooperación con di­
cha natris central de dos caras hay dos órganos de punzón o 
troquel 6 y 7 respectivamente movibles hacia y desde la matriz 
5. Gomo se desprende del dibujo, la matriz 5 de dos caras pre­
senta unos elementos ve matriz salientes o en relieve, desig­
nados poi’ 6 qr 3* Ks de notar que los elementos de matriz 8 se 
entienden formando ámalo recto con los lados de la plancha, 
mientras que los elementos de matriz 9 se entienden paralela­
mente a dichos lados, rara dar forma al material sobrante de 
un modo regular se disponen en ambos elementos de matriz 9 unos 
elementos de matriz adicionales 1C salientes o en relieve. Los
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órganos ele punzón 6 van provistos de elementos cíe matria corres- 
sondientes, designados con los números 11, 12 y 13. los elemen­
tos ele matriz 0, 2, así cono los elementos de matriz 11, 12, pre­
sentan ana formación continua '..íe forma de I. Aun cuando en el 

5 diluyo solo se representa ana Herramienta de prensa dota,da, de
un diseno eu forma de 1, se sobrentiende que puedo componerse 
una pluralidad de tales secciones cíe forma de I en un diseño a 
modo cíe cerca o vallado, conforme a esta invención. Es posible, 
ñor medio e los elementos le matriz, dotar a las planchas cíe 

10 unas depresiones o acanaladuras continuas, paralelas por una
parte a los lados de la plancha, por otra parte entendiéndose 
sensiblemente en ánrulo recto con los mismos, .debido al uso de 
herramientas de prensa que funcionan intermitentemente, el mo­
vimiento de transporte de ambas planchas habrá de producirse 
igualmente en coordinación con los movimientos de la prensa.
Ambas planchas salen de la herramienta cíe prensa con unas par­
tes onduladas o acanaladas 14, 15 7 16 que representan, respee- 
tivamsite, las mitades de los conductos colectores y ondulacio­
nes adicionales para recibir el suceso le material, que se pre- 

2C senta debido ai brusco doblauiento de la plancha en los puntos 
contipuos de las partes acanaladas u onduladas. Las partes de 
las planchas así prensadas o estampadas tienen bordes 17 planos, 
semejantes a aletas, que no se deforman en modo alpuno y pasan 
por entre unos rodillos de quía 18, soportados a rotación en 

25 unos bloques independientes 19 que juntan las planchas corrien­
do a lo larmo cíe las aletas, ambas planchas avanzan en estrecha 
relación de continuidad una con otra, -cíe manera que los diseños 
simétricos correspondientes cooperan formando canales completos 
Qe cix-culación y conductos colectores, en la operación de unión. 

30 Oon el auxilio de un aparato O.e soldar por puntos, desipnado en
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/G^eral con el minero 2C y dotado ds una pluralizan de electro­
dos 21 en cooperación con unos 6r anos .anvapomo'oaa ino repre—
3en talos) colocados en loa lao.os opuestos u.e o.icnas plañeras, 
se sueldan por puntos unías planchas, una con otra, por ent.ee 
las cartea acanaD.ad.a3 u.e .las :iusd.cís, o dvenienuo»s asi una. j. Ir­
me unión entre ellas. üivnultánearaente, se aprietan o unen a a-'s— 
aión entre sí aíreos bordes ue aleta i ? .por ¡¡ieuio !j.e una ¿ierra— 
mienta ue soldar del tipo de rodillo. Tales herramientas de sol­
dar se indican esquemáticamente en 22, y compi'enuen un bloque 
con rodillos 23 sostenidos a rotación en el cismo, y un rodillo 
coopov'aiivo 24- oue actúa en el luco opu.es co ue j.a.s ulc’.ncr.as , 
sirviendo de electrodo• los movimieuvos de uicnas disposiciones 
de soldadura se coordinan automáiiea-m-nte con los movimientos 
de la herramienta de piensa.

i)q las ¡.lanchas unidas ue sama -uniera yueuen coi*oa.roe 
tronos de longitud deseada, por momo ue sopletes v.o eoluauina 
o dispositivos eléctricos para solear (no refrenen Icio.o a ) , que 
cortan trunsversalmente en línea recta las pianenas solo.anao 
al propio tiempo entre sí los 'boroes as las parvos c tronos 
hasta formar un radiador completo, asta fase puede coordinarse 
con los movimientos de la herramienta de prensa y el avance, 
y realisarse así automáticamente, o en forma manual, en los 
momentos deseados.

Conforme a una modificación del invento, es posible es­
tampar en prensa sólo una plancha, dejando la otra sin tratar.

Conforme a otra modificación del invento, en layar de 
dos planchas metálicas sólo necesita emplearse una plancha de 
anchura doble, obteniéndose en la prensa dos diseños de acana­
ladura simétricos, de frente, y plorando después la doble plan­
cha por su eje o línea central ue simetría, tratándola por lo
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enhorne a la invención
onforne a la invención
circulas*ion, formando ;

.a invención, es posible disponer ¿los trayee-- 
tos as cxroaiacion, roxmanuo uriyulo entre 3; 
rin:. do, sólo en una operación. .,1 '.áano tienoo ce obtendrá por 
sote rételo la ventaja le pus las láminas, al avanzar en rela­
ción de uniformidad y no apiladas, pueden unirse de manera enac­
ta en un proceso continuo, lo que reducirá los pastos de fabri­
cación de tales radiadores *

conforme a una ¡codificación del ¡cátodo, do acuerdo con la
,s c.e dos planchas me- 
leventes que se e:;t i en­
tas olcaiclias acliciona-

invene ión, pues en un i:
tál.icas por ejemPío,
dan sup6‘Cficial¡.se.nte
les se J- Gs pueden dar
das a 1d.S dos plancha¡
nro 3Hte uicho •

j/ueden nacerse diferentes rcodificaciones de la invención 
definida e.n las reivindicaciones que sipuan.

bata solicitud que corresponde a la presentada en Juecia, 
el 9 de ficiembi-e de 1.958, bajo el rimero 11405/50, se acope 
a los beneficios del artículo 51 del vipente lisia-tuto sobre í'ro- 
piedad Industrial.

no a puntos de inv
para que sean ohjeto de
en lispala, por* Ẑ¡TL-: J.V

]h.~ Üh qó-mdi) de

3t& solicitud de i-atente da Invención 
3, son los si.pul entes:

Un método ae fabricar radiadores de calefacción de 
chapa metálica y que tienen conductos colectores j  conductos de 
paso nue conectan dichos conductos para un asente de caldeo,
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caracterizado por la estampación le ranuras continuas a espa­
cios iquales le separación en dos hojas le chapa metálica, por 
una parte paralelas con los lados de la hoja y por otra parre 
formando anquí o con ellos, y hacer avanzar lueqo las dos hojas 
estampadas en alineación correcta con respecto al modelo le ra­
nuras estamradas en íntimo contacto, iesouós le lo cual se unen 
por soldadura lon.p i tuo.es le las lio jas así reunidas, en una suce­
sión deseada, para anclaje y cierre Tí se cortan utilizando mé­
todos conocidos para formar un cuerpo de radiador completo.

2>-.~ Un método secón el punto 1^, caracterizado porque 
sólo se estampa una hoja de chapa y la otra se deja plana.

3-.~ Un método zeqún los puntos lí; o 2£, caxucterizado 
porque se estampa una sola hoja le chapa metálica le doble an­
chura para obtener los diseños simétricos adyacentes le ranu­
ras TI la doble hoja se pliepa lúe;o sobré sí misma en torno de 
su línea central.

4 2.- Un método seqún el punto 1*, caracterizado porque 
las dos chapas se hacen avanzar a distanoia entre sí con movi­
miento uniforme en pasos predeterminados a través de un útil 
formador del tipo estampador que está sincronizado con el mo­
vimiento le avance, y luepo se reúnen y se sueldan, también en 
pasos determinados, en relación sincrónica con el movimiento 
le avance y se cortan periódicamente, bien de un modo automá­
tico, después de transcurrir un número predeterminado le pasos 
de avance o a mano después de transcurrir un número deseado le 
pasos le avance.

5-.- Un método serán el punto 4k, caracterizado porque 
la operación le corte realizada por medios soldadores, tales 
cov.10 electrodos ele soldar, une las dos hojas en la dirección 
transversal de ellas en la misma operación que la de cierre. •

-  7 -
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6¿.~ Un 'Lidiólo je un cual cal era cíe los puntos 1-, 4- p 
5-, caracterizado porque los ’ooixlea longitudinales de lúa tic jas 
se sueldan con costura cíe cierre antes .. e la operación de corte.

7*.- Un ; ótodo se aún cualquiera de los puntos 1-, 4^, 5̂  
y 6-, caraoterizado porque se sueldan entre si más de dos ho­
jas de chapa metálica, por ejemplo para obtener elementos que 
se extienden superficiulmente en el radiador.

r>s¿
cae

3u._ Un método se.qiín cualquiera de los 
7-, caracterizado porque las hojas de ch 
paso de estampación, se proveen de ranur

■untos ls, 4u, 5̂ , 
ipa .metálica, en 
is en forma de I,

estando los lados más 
lelos a los lados de 1 
los conductos colector 

9 - - ün método u

cortos de dichas ranuras dispuestos p u m ­
as hojas con el fin cíe formar partes de 
■es horizontales presentes en radiadores, 
e fabricar radiadores de calefacción de

caa ¿Jci •
Tal y como se iui uesc:¡:'■ito en la id

presentado en el dibu:; 0 CUS í J G ac orinada
han espeeificado •

Pista memoria consta cíe ocho hojas 
una sola cara.

iladrid,

emoria que antecede, 
y con los fines que

escritas a máquina

se

or
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