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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios , para Espafla y sus Posesiones , se solicita
a favor de la firma: DUN ANWTCNIO SILVA, de nacionalidad Italiana,
residente en MUNZA (Milano-Italia), Via Passerini, T, por:

"PROCEDIMIERTO Y DISPCSITIVO PARA LA FABRICACION DE RACCRNS Di

UNION DE T.O3 ELEMENTOS PARA CALEFACCICHN".

Memoria Degcriptiva

Los conocidos racores o masuitos para conectar mecénicamen~
te los elementos de radiadores se obtienen en la actualidad por
simple fusibn, doblando y sesuidamente soldando una lamina pre-
formada o bien por abocardamiento de un elemento tubular median~
te dog prensores gue actuan diametralmente opuestos.

Todos estos sistemas de produccidn de los mansuitos o raco-
re5 para elementos de radiadores llevan consiso, seneralmente, no-
tables dificultades de trabajo, lentitud de ejecuciln y poca exac—
titud de construcecidn, mientras que el (ltimo procedimiento mds

arriba indicado ofrece ademds un mansuito muy dificil de montarse
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ya que las aletas de asarre para la llave de montaje que sobresa=
ten radizslmente en el interior del mansuito no permiten un solido
agarre tanto para el montaje cuanto para el desmoniaje de los
elemehtos.

Este invento tiene por fipalidad la de eliminar estos inconve-
nientes mediante un proéedimiento de construccidn que consiente
de obtener un racor o mansuito vara el uso mas arriba indicado fa-
cil y rapidamente ejecutable , resistente y sobre todo funcional
con relacidn a su moniaje en los elementos del radiador.

Egencialmente el procedimiento objeto de euta invencidn con-

giste en comprimir dentro de un cilindro , oportunamente instala-
do en una prensa de vaciado de oportuna construccidn , una masa
de metal previamente calentado al srado de inyeccidn en forma
que pueda ser comprimido en una matriz 0 molde cuyas medidas ex-
teriores son las normalmente empleadas ¥y perrorarla mediante m
mandril tellador que procede al tallado en el interior de dicho man-
suito de dos o mds aletas de asgarre para las llaves de montaje, |
sesuldanente se rectifica en frio, se corta a la medida estableci-
da y proceder al fileteado del exterior con maquinas fildteadoras
de tipo normalmente empleado.

Los Gtiles para la realizacion. del.procedimiento construc—
tivo mds arriba indicado , que es parte intesrante de la inven=-
cibn , estd constituido por un cilindro para la carsa del metal
en bruto preveniivamenie calentado, por una ratriz de extremo ta-
1lada con las medidas exteriores del wanguito y por un pistdn de
inyectado de la masa me t4lica provisto coaxialmente de un mandril

tallado en forma correspondiente a la forma interna del racor y

con un larso superior al de la masae metdlica a inyectar.

Un 0til para la realizacifn del procedimiento de la invenw
cidn se halla ilusirado en la fisura 1 del anexo dibujo. Ia figu-
ra 2 muestra una seccidn transversal , en escala ampliada, del
nandril para el tallado interno del mansuito y las fisuras 3 y 4

representan , en perspectiva aumentada , dos diferentes racores

s

obtenidos sesUn este procedimiento .
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Con referencia a las mas arriba indicadas figuras y en base
al invento , la maguina se compone de un cilindro 1 en el que
puede correr el pistdén 2 de cierre hermético, provisto de un
napnaril 3 coaxial ty adelantado y de una matriz 4 colocada en
el otro extremo del cilindro.

El mandril 3 presenta ranuras opuestas 9 practicadas longi-
tudinalmente , mientras que la matriz tiene un didmetro de aber-
tura isual al exterior del mansuito que debe ser construido, de
euta forma una masa 6 de metal previamente calentado a la tempe—
ratura de inyeccidn, e introducido en el cilindro 1 es perfora-
da por el mandril 3 axialmente al mismo y sucesivamenie inyec-
tada atravez de la matriz 4 cuando el pistdn 2 es empujado en
direccitn P por dna prensa apropiada , esto es hacia dicha ma-
triz de la cual sale en forma continua como perfilado tubular
7 con aletas 8 radiales sobresalientes en el interior.

Peguidamente el perfilado 7 se corta a medidas normales
previo el rectificado y filiteado del exverior con macuinas apro-
piadas de forma de obtener un mansuito de medidas deseadas lis—
t0 para su uso sin ulteriores manipulaciones.

Fresando ei mandril de forma oportuna se pueden obtener
mansuitos con dos aletas de agarre 8 para la llave de montaje
gegun muestra la fisura 3 o bien un mansuito con cuztro aletas
ortosonalmente dispuestas sesin se detalla en la fisura 4.

Bste sesundo mansuito de cuatro aletas, muy facil de fauri-
carse con el presente invento y dificil de congtruir con lcs
sistemas conocidos hasta la fecha, consilente la maniobra de la
llave de montaje en dos diferentes posiclones en cambio de una
gola como sucede con el mansuite de dos aletas de la fisura 3.

REIVINDICACICHES

Se reivindica ccmo de la propia y nueva invencidn la propiedad
y explotacibn exclusiva de :

l¢ Procedimientor y dispositivo para la fabricacidn de racores
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de unidn de los elementos para calefacecidn, caracterizados
por el hecho de que una mass Qe metal previamente calentada

a la temperatura de extrusidn es perforada coaxialmente por
un mandril y empujada hacia una matriz de extremo gportuna-—
mente tallaeda en forma de obtener por inyeccidn un perfilado
continuo de formacidn igual al mansguito y tal que pueda ser
sucesivamente cortado a la medida deseada,rectificado y file-
teado exteriormente con apropiadas maguinas.
28,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacitn de raco-
res de unidn de los elementos para dalefaccién, segin reivin-
dicacidn 12, caracterizados por comprender un cilindro para
la carga de la masa metalica separadamente calentada a la ——
temperatura de extrusion por una matriz de extremo tallada -
con las medidas externas del manguito y por un pistén com——-
presor provisto de wn mandril fresado con la forma corres——-
pondiente al manguito y que sobresale coaxialmente por un —-
largo superior al de la masa metalicae.

32,-Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de raco-
res de unidn de los elementos para calefaccibn, segun reivin
dicacidn 28, caracterizados por tener el mandril longitudi--
nalmente y hacia el exterior por 1o menos dos ranuras de sec-
cibn igual a la de las aletas para el agarre de la 1lave de
montaje del manguito 0 racore

48,~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE RA~

CORZS DE UNION DE LOS ELEMENTOS PARA CATEFACGION ".-

Consta la presente memorila descrip%iva de cuatro -
hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las que

se acompafian un plano para su mejor comprensidne

MADRID, N’; DE FE

D
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