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P A T E N T E  

D E
I N T R O D U C C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE RADIADORES DE 
CALEFACCION", a favor de MARIO ANDREOLI, de nacionalidad 
ita lian a , domiciliado en Via. Sterlino, 16 , Bolonia ( I ta lia ) .

MUIORIA DESCRIPTIVA

La presente invención desarrollada con éxito en e l 

extranjero se refiere  a anos perfeccionamientos en la  construc­

ción de radiadores de calefacción.
Hasta, e l  presente los radiadores de calefacción se han 

5* fabricado de fundición de hierro, o bien de plancha embutida.

En e l primer caso, e l  proceso de fabricación es muy lento, pues 

se precisa dejar enfriar los elementos de radiador una vez ver­
tida la  colada, de hierro que los constituye, oon la  particula­

ridad de que a l realizarse los mismos bajo molde de arena o
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tie rra , precisan un espacio muy grande para su fabricación, y 
además para la preparación de tgL fabricación, ya. que deben 

prepararse las cajas de fundición y los noyos correspondientes, 
que luego quedan incluidos dentro del elemento de radiador, 

de donde se tienen que eliminar. Todo este proceso requiere 
una gran cantidad & terreno para realizar e l trabajo, un gran 

námero de obreros, y por la  lentitud del trabajo, un gran 

almacén para mantener una cantidad de elementos terminados 
en reserva.

10. SI otro sistema de rea lizar radiadores, resu lta  más

rápido, sin embargo la  fabricación de radiadores de chapa, cu­

yos elementos se hallan formados por dos chapas embutidas y uni­

das por su borde mediante soldadera por puntos, presenta e l in ­

conveniente de que durante su uso, por las diferencias de dila- 

1^, tación se perjudican las soldadaras ocasionándose fagas.

El objeto de la  invención es un procedimiento para ob­

tener radiadores, los cuales tienen las ventajas ñe los radiado­
res hasta ahora conocidos sin sus defectos, o sea son rápidos 
de fabricación y además no se deterioran, presentando por sus 

20. características técnicas una mayor eficacia  de radiación que 
los hasta ahora conocidos.

Esencialmente consiste la  invención en preparar unos 

tubos de hierro de longitud adecuada, correspondiente a la  

altura de los elementos de radiador con exclusión de sis cabezas,. 

25, en taponar estos tubos por gas extremos, en disponer estos tubos 
dentro de un molde, en e l cual se retienen merced a unos e lectro i­

manes, en su posición adecuada, encerrar dicho molde y en inyec­

ta r en su in terior un metal de bajo coeficiente de fusión, espe­

cialmente aleaciones de aluminio, en desmoidear el elemento 

constituido, en quitar los tapones que cerraban e l tubo in terior,
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y en ano di car o pintar los elementos que quedan lis to s  para 

su uso.

Dicha forma de proceder en la  fabricación del radiador, 

presenta la  ventaja de una gran rapidez en la  constitución de 

5, los elementos, pues se suprime el noyo propiamente dicho por el 
tubo in terior de hierro, o sea que después del desmoídeo no es 

necesario eliminar un núcleo de fundición, y además, por e l 

bajo coeificien te de fusión del aluminio, debido a su contacto 
con e l  tubo de hierro y e l  molde, se enfría casi instantánea- 

10. mente, por lo cual la  operación de desmoídeo se puede rea lizar 

a continuación de la  de moldeo, sin e x is tir  pausa.

La forma de montaje de los elementos entre s i, cuando 

deban u tiliza rse  en instalaciones de calefacción, resulta muy 

simple, pues basta interponer entre elementos unas juntas, y 
15  ̂ disponer en el último elemento un tapón con junta interpuesta, 

a cuyo tapón se f i j a  un tensor, que por su otro extremo se an­

cla a. una tapa anterior mediahte una tuerca, que determina en 
su atornillado la  tensión de trabajo, siendo esta tapa anterior 

agujeisada para e l  paso del agua de calefacción, y presentando 

20. en su paso, la  rosca correspondiente para la fija c ió n  directa 

de la conducción exterior, o bien de un ra.cor de unión.
Con el f in  de fa c il ita r  la  explicación se acompaña a 

la  presente memoria una lámina de dibujos en que se ha re­

presentado un caso de realización que se c ita  a t itu lo  de 

ejemplo.

25. En e l dibujo:

La figura 1 muestra en alzado la tera l un elemento 
realizado de acuerdo con la invención.

La figura 2 muestra el mismo elemento visto en planta.
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La, figura 3 muesLra en sección, las cabezas de los 
elementos, montadas para formar nn radiador.

El elemento mostrado a t ía  de ejemplo en las figuras 

5. 1 Y es uno de los muchos tip o s  de elementos que se pueden
rea liza r, no siendo su forma en s í reivindicable.

Haciendo referencia a las figuras es de observar que 

los elementos se realizan  a p artir de un alma tubular de hierro 

1 , la  cual para rea lizar la  deposición sobre la misma del alu- 
10. minio o aleación, se cierra por sus extremos mediante

tapones, y se sitúa en e l in terior de un molde, donde se f i j a  

en posición mediante electroimanes. Luego se inyecta el alu- 
minio, que constituye la  capa externa 2, dejando unas aber­

turas 3 , correspondientes a las zonas donde se fijaron  los 
15. electroimanes, y pudiendo presentar la  cubrición de aluminio 

unas aletas 4 , que refuerzan las cabezas 5 y 6 extremas, pre­

sentando además una aleta transversal 7, a la  a leta  4, por el 
borde posterior de esta, la  cual cubre toda la  superficie 

posterior del radiador, cuando se unen varios elementos entre 

20. s í y ya que las a.ietas 7 de los distintos elementos son comple­

mentarias entre s i,  según toda la  anchura de las cabezas.

En la  parte anterior de cada elemento se ha previsto 
asimismo una aleta, transversal 8 a la  4, la  cual es de igual 

anchura que la  7 , pero de menor a ltu ra, dejando un espacio 

25. in ferior 9 y un espacio superior 10 sin aleta , constituyendo 
la  entrada y sa lid a  de aire para realizar la  convecciónf 
forzada, usualmente conocida.

Las cabezas de los distintos elementos, se han pre­
visto  con un escalonado 11, coincidente con un entrante, del
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elemento adyacente, de forma que puedan reunirse conjunta­

mente, y a l propio tiempo se ha previsto una junta interpuesta 

12 para evitar fugas, uniéndose los distintos elementos entre 

sí por una barra tensada por sus extremos mediante tapas que 

5. apoyan en las cabezas de los elementos extremos. Dicha forma, 

de tensión es usual, pero no así las tapas, ya que las mismas 
van apoyadas en los escalonados previstos a l efecto en los 
elementos de radiador, sin roscar en dichos elementos.

Por un extremo se ha. previsto una tapa ciega 13,

10. la  cual se f i j a  por atornillado a la  barra tensora 14 , y 

dicha barra, por su extremo opuesto se f i j a  a una tapa, 

abierta, 15, mediante una tuerca 16, que es la  que efectúa 

su tensión. Dicha segunda tapa lleva  roscado su o r ific io  

17 , para, la fija c ió n  del racor de enlace o conducción 

15. exterior.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser 
llevada a la  práctica en otras formas de realización  que 

difieran en detalle de la indicada a t ítu lo  de ejsnplo en la  
descripción. Podrá, pues, construirse en cualquier forma y 

20. tamaño, con los materiales más adecuados por que dar todo e llo  
comprendido en e l espíritu  de las reivindicaciones.
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Hecha la  descripción del presente invento, se declara 

como nuevo y no practicado en España lo comprendido en las 

reivindicaciones siguientes:

5. 1. Perfeccionamientos en la  construcción de radiado­

res de calefacción, caracterizados esencialmente por e l hecdo 

de comprender e l  cortado de tubos de hierro a longitudes pre­

determinadas, e l taponado de dichos tubos por sus dos extremos, 

e l ubicado de cada unidad de tubo cortada en e l in terior de un 

10. molde, donde se aguanta en posición predeterminada mediante 3a. 
colaboración de electroimanes llevados por e l  propio molde, 

en cerrar dicho molde y en inyectar en su in terior un metal 
o aleación de bajo punto de fusión, especialmente aluminio 

o aleaciones de aluminio, en abrir e l  molde y proceder a. su 

15. desao Ideo, y en destaponar e l tubo de hierro, quedando cons­
titu ido un elemento de radiador de ca3a facción, que eventual­
mente se puede pintar o anodizar.

2. Perfeccionamientos, según la  reivindicación 1,
20. caracterizado esencialmente por e l  hecho de que e l  tubo

in terior de hierro en cada radiador constituido ocupa la. 
altura to ta l del elemento con excepción de sus cabezas.

3. Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
precedentes caracterizados esencialmente por e l  hecho de que 

e l tubo presenta un recubrimiento de metal de bajo punto de
25
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fusión, cuyo recubrimiento comporto, una. a leta  de p e rfil, 

de la cual parten cono mínimo dos aletas transversales, cuya 

anchura es igual a la  anchura de las cabezas de los elementos, 

siendo la  aleta  posterior continua de cabeza superior a 

3. in ferior, y la  aleta posterior más corta no a&lazando ni con 

la  cabeza superior ni con la  in ferior.

4 . Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
precedentes, caracterizados esencialmente por e l  hecho de que

10. las cabezas presenten en un lado un saliente y en el lado

opuesto una concavidad para, e l ajuste entro elementos adya­
centes, con junta intercalada en un escalonado previsto a l 

efecto, realizándose e l tensado entre elementos de forma, usual 

mediante un tirante que pasa por e l  in terior de las cabezas,

3.5, anclado por ambos extremos en tapas a l efecto.

5. Perfeccionamientos en la  construcción de radia­

dores de calefacción.

2C. Según se describe y reivindica en la presente memoria,

descriptiva, que consta de siete páginas foliadas y escritas a, 
máquina por una sola de sus caras, acompañadas de una lámina 

de dibujos.

Madrid, a g 3 DtC. 1984
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