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INTRODUCCIOTN

por "PERFAGCION HIIENTOS BN LA CONSTRUCCION DE RADIADORES DE
CATERACCIONY, a favor de MARIO AVTDREQLI, de nacionalidad
italiana, domiciliado en Via Sterlino, 16, Bolonia (Italia).
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MIIORTIA DESCRIZTIVA

Ta presente invencidn desarrollada con éxito en el
extranjero se refilere & unos perfeccionamientos en la congtruc-
cién de radiadores de calefaceién.

Hasta el presente los radiadores de calefaceién se han
fabricado de fundicién de hierro, o bien de plancha embutida.
Bn el primer caso, el proceso de fabricacibn es muy lento, pues
ge precisa dejar emfriar los elementos de radiador una vez ver-
tida la colada de hierro que los constituye, ocon la particula-

ridad de que el reallzarse los mismos bajo molde de arena o
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tierra, predéisan un espacio muy grande para su fabricacidn, y
ademis para la prepmracién de WL fabricacifn, ya que deben
preperarse las cajas de fundicidn y los noyos correspondientes,
que luego quedan incluidos dentro del elemento de radiador,

de donde se tieren que eliminar. Todo este procesc reguiere
una gran cantidad & terreno para realizar el trabajo, un gran
mimero ge obreros, y por la lentitud del trabajo, un gran
almacen parad manbtener una cantidad de eleme ntos terminados

8Nl rEServas

Bl otro sistema de realizar radiadres, resulta m‘{z:,s
réapldo, sin embargo la fabricacién de radiadores de chapa, cu-
yos elementos se hallan formados por dos chapas embutidas y uni-
des por su borde mediante soldadira por puntos, presenta el in-
conveniente de gue durante su uso, por las diferencias de dila-
tacidn se perjudican las soldaduras ocasiondndose fugas.

Z1 objeto de la invencibn es wn procedimiento para ob-
tener radiadores, los cuales tienen las ventajas fe log radiado-
res hagta ahora conocidos sin sus defectos, o sea son répidos
de fabricacibén y ademds no se deterioran, presentando por sus
caracterigticas t écnicas una nayor efricacia de radiacién que
log hagta ghora conoecidos,

Egencialmente congigbe la invencidn en preparar unos
tubos de hierro de longitud adeaada, correspondiente a la
altura de los elementos de radiador con exclugidn de ais cabezas,
en taponar estos tubos por sus exbremos, en disponer estos tubos
dentro de un molde, en el cual se retienen merced a unos electroi-
manes, en su posicidn adecuada, encerrar dicho molde y en inyec-
tar en su interior un metal de bajo coeficiente de fusién, espe-
cialmente aleaciones de aluminio, en desmoldear el elemento

congtituido, en quitar los tapones que cerraban el tuho interior,
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¥y en anodicar o pintar los elementos gue quedan 1listos para
SU NS0,

Dicha forma de proceder en la fabricacibn del radiador,
presenta la ventaja de una gran rapidez en la constitucidn de
los elementos, pues se suprime el noyo propiamente dicho por el
tubo interior de hierro, o sea que degpués del desmoldeo no eg
necesario eliminmar un micleo de fundicidn, y ademds, por el
bajo coeificiente de fusibén del aluminio, debido a su contacto
con el tubo de hierro y el molde, se enfria casl instanténea~
mente, por lo cual la operacifn de desmoldeo se puede realizar
a continuacidn de la de moldeo, gin exigtir pausa.

La forma de monbtagje de los elementos entre gi, cuandao
deban utilizarse en instalaciones de calefaccibn, resulta muy
simple, »ues basta interponer entre elementos unag juntas, ¥y
disponer en el Wlbimo elemento un tapdén con junmbta interpuesta,
a cuyo tapbn se fija un tensor, que por su otro extremo se en-
e¢la a una tapa anterior mediahte una tuerca, que determina en
su atornillado la tengidn de trabajo, siendo esta tapa anterior
agujemda pars el paso del agua de calefaccidn, y presentand
en su paso, la rosca corregpondiente para la fijacién directa
de la conduccidn exterior, o bien de un racor de unidn.

Con el fin de facillitar la explicacifén se acompaiia &
la presente memoris una limina de dibujos en que se ha re-
presentado un caso de realizacifn que se cita a titulo de
ejenplo,

In el dibujo:

Ta figura 1 muestra en alzado lateral un elemento

realizado de acuerdo con la invencidn.

la figura 2 muestra el mismo elemento visto en planta.



La figura 3 muestra en gseccidn, las cabezas de 1os

elementos, montadas para formar un radiasor.

Il elemento mostrado a via de ejemplo en lag tiguras
5. 1y 2, es uno de los muchos tipos de elementos gue se pueden
realizar, no siendo su forma en si reivindicable.

Haclendo referencia a las figuras es de observar gue
los elementos se realizsn a partir de un alma tubular de hierro
1, la cual para realizar la deposicibn sobre la misme del alu-

10. minlo o aleacidén, se cierra por sus extremos mediante
tapones, y se sitda en el interior de un molde, donde se fija
en posicidén mediante eleciroimanes. Imezo se inyecta el alu-
minio, que congtituye la capa exbterna 2, dejando unas aber-
turas 3, correspondiembtes a lag zonas donde se fijaron los

i5, electroimanes, y pudiendo prescntar la cubric:;én de aluminioc
unas alctas 4, que refuerzan las cabezas 5 y 6 extremas, pre-
gsentandc ademés una aleta transversal 7, a la aleta 4, vor el
borde posterior de esta, la cual cubre toda la guperficie
pogterior del radiador, cuando se unen varios elementos entre

20, sf, ya que las aletas 7 de los distintos elementos son comp le—
mentarias entre si, seglin toda la anchura de las cabezas,

In la parte anterior de cada elemento se ha previsto
agimismo una aleta transversal 8 a la 4, la cual es de igual
anchura que la 7, pero de menor altura, dejando un espacio

25, inferior 9 y un espacic superior 10 sin aleta, congtituyendo
la entrade y salida de aire para realizar la conveccidnt
forzada, usualmente conocida,. '

Las cabezas de los distintos elementos, se han pre-

vigto con un escalonado 1l, coincidente con wn entrante, del



10.

20.

elemento adyacente, de forma que pueden reunirse conjunta-
mente, y al propio tiempo se ha previgto una junta interpuesta
12 para evitar fugas, uniéndose los distimbos elementos emsre
s{ por una barra tensada por sus extremos mediante tapas que
apoyan en las cabezas de los elementos extremos. Dicha f£orma
de tensidn es usual, pero no agl{ las tapas, ya que las mismas
van apoyadas en los escalonados previstos al efecto en los
elementos de radiador, sin roscar en dichos e lementos.

Ror wn exfremo se ha previsto una tapa clega 13,
la cual se fija por atornillado a la barra tensora &4, y
dicha barra, por su exbremo opuesto se fija a una tapa
abierta, 15, mediante una tuerca 16, gue es la que efectiz
su tensidén, Dicha segunda tapa Lleva roscado su oriticio
17, para la £ijacidén del racor de enlace o conducecidn
exterior,

La invencidn, dentro de su egencialidad, puede ser
llevada a la préctica en otras formag de realizacidn que
difieran en detalle de la indicada a tftulo de ejemplo en la
descripcidén. Todrd, pues, congbruirse en cwalguier forma y
tamaflo, con los materiales mas adecuados por quedar $odo elle

comprendido en el espiritu de las reivindicaciones.
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Hecha 12 descrincidn del presente invento, se declars
cOmo nuevo y no practicado en Egpaifia lo comprendido en las

reivimdlicaciones sigulentes:

5 1. Perfeccionamientos en la construccidén de radiado-
res de czlefaceidn, caracterizados esencialmente nor el hecho
de comprender el cartado de tubos de hierro & longitudes pre-
determinadas, el ftaponado de dichos tubos por sus dos exbtremos,
2l ubicado de cada wnlidad de tubo cortada en el interior de un

10. nolde, donde ge aguanta en posicidén predeterminada mediante la
colaboracién de electroimanes llevados por el propio molde,
en cerrar dicho molde y en inyectar en su inbterior un metal
o aleacidn de bajo punto de fusidbn, especialmente aluminio
0 aleaciones de aluminio, en sbrir el molde y proceder a su

15. desnoldso, y en degtaponar el tubo de hierro, quedando cong-
tituido un elemento de radiador de calefaccidén, que eventual~

mente ge puede pintar ¢ anodizar.

2. Perfeccionamientos, segln la reivindicacidn 1,
20, caracterizado esencialmente por el hecho de gue el tubo
interior de hierro en cada radiador congbituido ocupa la

altura total del elsmento con excepcidn de sus cabezas.

3o Perfeccionamientos, sezfn las reivindicaciones
254 precedentes caracterizados esenclalmente por el hecho de gue

el tube presenta un recubrimiento de metal de bajo punto de
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fusidn, cuyo recubrimiento comporta una aleta de perfil,
de la cual parten como minimo dosg aletas transversales, cuya
anchura e¢s igual & la anchura de lap wbezas de los elementos,
siendo la aleta posterior continua de cabeza superior a
inferior, y la aleta posterior mée corta no ahlazsndo ni con

la cabesza surzericr ni con la inferior,

4, Perlecclonamientos, segin lag reivindiceciones
precedentes, carachterizados esencialmente por el hecho de que
lag cabezas presentan on wn lade un saliente y en el laco
opuesto una concavidad para el ajuste entre elementos adya-

entes, con Jjunta iwmsercalada en un escalonado previgto al
efecto, reaglizdndoge el tensado entre elerentos de forma usudl
mediante un tirante que pasa por el interior de las cabezas,

anclafo por anmbos extremos en tapas al efecto.

5. Ferfeccionamientos en la construccidn de radia-

dores de calefaccién.

geglin se describe y reivindica en la presente memoria
degcriptiva que constae de siete piginas foliadas y escritas a
méquine por una sola de sus caras, acompafiadas de una ldmirm
de dibujos.

Hadrid, & 93 pIC. 1954
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