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para solicitar
1 A TE 9 TE D E II? Y E  N o 1 0 N

en
B S F A E  A 

por YEliiTB anos
a nombre de STEudKA AEslliiXbAuGET Gu c AOUIÍULATOR, entidad sueca, 
establecida, en Estocoluo-Li..1 1 igó, Suecia,, por:
" didL ri:.b.EuilÁ;10E FARn s'AlRIAdí RA.faüA)RBS DE úAL.ifA,RubJE D'B 
A ...APA''

- La presento invención so refiere  a un nótodo y aparato 

' para fabricar rafia.ñores de calefacción a luoso de plancha reta­

lien , devenios fe concedo too co.!.octor¿s' y canales do oircdlaoior 

ose aren dichos con.,notos para el paso de un redi o de caldeo.

9 Ya se da, sugerís o con ssunuuiorldad preparar unidades de

conducción o circulación alurgadaa, por el rótodo do. practicar 

surcos 1aniñados en planchas de reta l, colocanuo luego a Anuas -  

piare.-.as una sobre otra y uniéndolas por ama conexión de cierre  

' hornetioo. ,

10. En la fabriosoión de radiadores de calefacción, los sur-
eos u.ap'A.c.os para constituir los canales ¿o circulación han de
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disponerse transversalnehte en las planchas, puesto que se ne- 
cosita permitir una 'variación de la longitud ¿e los radiadores 
para obtener radiadores ¿o diferentes tamaños, esto es, radia­
dores de distinto número de los llamados elementos.

5 La obtención de tales surcos laminados en sentido trans­
verso implica un proceso relativamente laborioso y difícil, sur 
Riendo asimismo dificultados de un lado con el ensamble de las

í'-'. .

f

planchas finalmente tratadas, y por oleo lado a causa de tener 
que unir los canales de circulación a los conductos colectores 

10 en la parte superior y en la inferior del radiador. Por consi­
guiente, hasta ahora, se hacían primero los canales de circula­
ción que han de extenderse en esencia por entero en posición 
vertical en el radiador y, a continuación desde los bordos de 
la plancha y por métodos 'dificultosos, se arqueaban las plan- 

15 chas a lo largo de los costados hasta formar las mitades de di­
chos conductos colectores. En las operaciones de formar y sol­
dar, se invertía un considerable y costoso esfuerzo manual.

' Ahora bien, los inconvenientes expuestos se eliminan con
la invención, que se caracteriza esencialmente por la formación 

20 en prensa de surcos continuos equidistantes en dos planchas u 
hojas- ¿e chapa metálica, paralelos por una parte a los lados de 
la plancha y por otra parte formando ángulo con los mismos, y 
naciendo avanzar luego ambas planchas prensadas, alineadas co­
rrectamente con respecto al diseño de surcos hecho a prensa, en 

25 estrecho contacto, uniendo después por soldadura los trozos de 
planchas así reunidos, en la sucesión deseada para su sujeoón y 
cierre hermético, y cortándolos utilizando métodos ya conocidos 
hasta obtener un cuerpo completo de radiador.

La invención se caracteriza asimismo por una disposición 
30 para poner en práctica el método, disposición constituida por
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una herramienta de prensa que posee una matriz central de dos 
caras con ¿ios punzones en cooperación con cada cara de dicha
matriz.

Á continuación so describe el invento, a título de ejem 
pío, con referencia al dibujo adjunto, que representa esquemá­
ticamente una forma preferida de ejecución de un aparato para 
roñar en practica el método preferido de fabricación de radia­
dores de calefacción conforme al invento.

En el dibujo, los números de referencia 1 y 2, desig­
nan dos hojas de metal en plancha separadas, que avanzan en 
el sentido de la flecha, desde un lugar de suministro como, 
por ejemplo, rollos o similares, por entre dos rodillos de guia 
y/o transporte 3 y 4, que pueden ser movidos imperativamente. 
Ambas planchas avanzan a la misma velocidad, en un movimiento 
intermitente de transporte, hasta una herramienta de prensa
que comprende una 
do ello no se iln

matriz central 5 de dos caras que, aun cuan 
tra en el dibujo, está adaptada para ser fi

jada en el armazón o similar de una prensa. En cooperación con 
dicha matriz central de dos caras hay dos órganos de punzón o 
troquel ó y 7, respectivamente movibles hacia y desde la ma­
triz 5. Como se desprende del dibujo, la matriz 5, de dos ca­
ras presenta unos elementos de matriz salientes o en relieve,
designados por 8 y 9. Es de notar que los elementos de matriz 
8, so extienden formando ángulo recto con los lados de la plan 
cha, mientras que los elementos de matriz 9 se extienden para­
lelamente a dichos lados. Para dar forma al'material sobran­
te de un modo regular se disponen en ambos elementos de matriz 
9 y irnos elementos de matriz adicionales 10, salientes o en re­
lieve. Los órganos de punzón ó, van provistos de elementos de 
matriz correspondientes, designados oon los números 11, 12 y 13.
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Los
11,

elementos de matriz 3, 9, así como los elemento'^ de matriz 
12, presentan una formación continua ds forma I. Aun cuan-

do en el dibujo sólo se representa una herramienta de prensa
dotada de un üiseHo en forma de I, se sobrentiende que puede 
componerse una pluralidad de tales secciones ¿e forma de I, en 
un diseño a modo de cerca o vallado, conforme a esta invención. 
Es posible, por medio de los elementos de matriz, dotar a las 
planchas de unas depresiones o acanaladuras continuas, parale-
las por una parte a los lados de la plancha, y por otra parte 
extendiéndose sensiblemente en ángulo recto con los mismos. De­
bido al uso de herramientas de prensa que funcionan intermiten­
temente, el movimiento de transporte de ambas planchas habrá de 
producirse igualmente en coordinación con los movimientos de - 
la prensa. Ambas planchas salen de la herramienta de prensa con
unas partes onduladas o acanaladas 14, 15 y 16, que representan, 
respectivamente,'las mitades de los canales de circulación del 
radiador de calefacción, las mitades de los conductos colecto­
res y ondulaciones adicionales para recibir el exceso de mate­
rial, que se presenta debido al brusco doblamiento de la plan­
cha en los puntos contiguos de las partes acanaladas u ondula­
das. Las partes de las planchas así prensadas o estampadas tie 
nen bordes 17, planos, semejantes a aletas, que no se deforman 
en modo alguno y pasan por entre unos rodillos de guia 16, so­
portados a rotación en unos bloques independientes 19, que jun 
tan las planchas corriendo a lo largo de las aletas. Ambas plan
chas avanzan en estrecha relación de contigüidad una con otra, 
de manera que los disenos simétricos correspondientes cooperan 
formando canales completos de circulación y conductos colecto­
res, en la operación de unión. Con el auxilio de un aparato de 
soldar por puntos, designado en general con el número 20, y do



tado de una pluralidad do electrodos 21, en cooperación con 
unos órganos antagonistas (no representados) colocados en los 
lados opuestos de dichas planchas, se sueldan por puntos am­
bas planchas, una con otra, por entre las partos acanaladas 
de las mismas, obteniéndose así una iirme unión entre ellas. 
Simultáneamente, se aprietan o unen a presión entre sí ambos 
bordes de aleta 17, por medio de una herramienta de soldar del 
tipo de rodillo. Tales herramientas do soldar se indican es­
quemáticamente en 22, y comprenden un bloque con rodillos 23, 
sostenidos a rotación en el mismo, y un rodillo cooperativo 24, 
que actúa en el lado opuesto de las planchas, sirviendo de elec 
trodo. Los movimientos de dichas disposiciones de soldadura, 
se coordinan automáticamente con los movimientos de la herra-
mioirca ae prensa.

le las planchas unidas de esta manera pueden cortarse 
trozos de longitud deseada, por medio de sopletes de soldadu­
ra o dispositivos eléctricos para-soldar (no representados), 
que cortan transversalmente en línea recta las planchas soldán 
do al propio tiempo entre sí los bordes de las partes o trozos 
hasta formar un radiador completo. Esta fa.se puede coordinar 
se con los movimientos ¿e la herramienta de prensa y el avan­
ce, y realizarse 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 lugar 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 plegando después la doble plan 
cha por su eje o línea central de simetría, tratándola por lo 
demás conforme a la invención.
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Conforme a la invención, es posible disponer dos tra­
yectos de circulación, formando ángulo entre sí en el radia­
dor terminado, sólo en mía operación. Al mismo tiempo se ob 
tendrá por este método la ventaja de que las láminas, al avan 
zar en relación de uniformidad y no apiladas, pueden unirse 
de manera exacta en un proceso continuo, lo que reducirá los 
gastos ¿e fabricación de tales radiadores.

Conforme a una modificación del método, de acuerdo con
la invención, pueden, unirse por soldadura más de dos planchas
metálicas, por ejemplo, paraL obtener irnos elementos que se ex

10 tienden superficialmente en el radiador. A estas planchas adi
clónales se les pueden dar cntonces formas distintas de las -
conferidas a las dos planchas que constituyen el cuerpo del ra 
diador propiamente dicho.

Pueden hacerse diferentes modificaciones de la inven­
ción definida en las reivindicaciones que siguen.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en Sue­
cia, el 9 de diciembre de 1958, bajo el número 11.405/58, se 
acoge a los beneficios del artículo 51, del vigente Estatuto 
sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
25 para que sean objeto de esta Patente de Invención en España, 

por VEINTE anos, son los siguientes:
ia.- Una disposición para fabricar radiadores de cale­

facción de chapa, caracterizada por un útil prensador que tie­
ne un troquel central de doble cara y dos punzones que operan 

30 contra cada cara do dicho troquel.



23.- Una'disposición según el punto 1, caracterizada por 
que el útil estampador presenta elementos formadores configura­
dos en I, separados o reunidos en forma de valla.

33.- Una disposición según los puntos 1, ó 2, carácteri 
5 zada porque una disposición de avance para las hojas de chapa 

.: - metálica funciona sincrónicamente con el útil estampador.
43.- Una disposición, según el punto 3, caracterizada por 

que una disposición soldadora, dispuesta detrás del útil estam 
pador en la dirección de movimiento de las hojas, funciona sin 

10 crónicamente con la disposición de avance.
$3.- "Una disposición para fabricar radiadores de.cale­

facción de chapa".
Tal y como se ha descrito en la Kemoria que antecede, - 

representado en el dibujo que se acompaña y con los fines oue 
15 se han especificado.

Esta m.emoria consta de siete hojas, escritas por una. so 
la de sus caras.



"JCAha Vâiiï,..DL3 SVEílSííA GAE^CCr^ L-',7t.'í

T


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



