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HEMORTA DESCRIPTIVA

para solicitar

PATENTZ DE INTRODUCCION
en ESPARA
por DIEZ Afios

a favor de D, Francisco Benito-Delgado lbpez, de naciona-

lided espafiola, domiciliado en ladrid, calle de Vitruvio

ne 25, pors

"PERFECCTIONAMIENTOS EN LOS ELEMENTOS DE RADIADORES DE

CHAPA D2 ACEROM,

- -

La presente Patente de Introduccidn, que se soli-
cita en Espafia por diez afios, se refiere a perfeccionamientos
en elementos de radiadores para calefaccidn por agua o vapor,
giendo estos psrfecoionamientos conocidos y praciicados en ‘

S50 Suiza por la firma Arbonia A.G. empleando maguinas especiales
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fabricadas por la firma HUGO MIEBACH en Dortmund (Alemania)e

Bstos perfeccionamientos son muevos, no oenoci —
dos ni practicados en Espalia y es por lo que se solicita Pa-
tente de Introduccidn por disz afios.

Hesta la presente los elementos de radiadores
que se conocen en Dspafia, fabricados con chapa de acero, eg
tampados, estan compuestos de dos planchas iguales que, Su=-
verpuestas y soldados sus bordes, gueda en todo su cgntorno
un reborde o pestalla, que tiende a asegurar su estangueidad
mediante la citada soldadure que contornes el elemento.

Esto exiges un costoso molde para cada tipo de
elemento, segin el nimero de inflexiomes rectilineas o co~-
lumnas, e igualmente costosos moldes de embuticidn y corte,
todos ellos diferentes segin la longitud y anchura del ele—
mento.

Ademas eS necesario para estas embuticiones y
cortes; prensas de extraordinaria potencia del Srden de
400 toneladas, cuyc coste es igualmente muy elevado.

Los perfeccionamientos objeto de la presente pa
tente de Introduccidn, suprimen los coztosos citados moldes
de embuticidn y corte, y asimismo suprime las Prensas de
elevada potencia citadas, obteniéndose un indudable resulia
do econdmico y un nueve resulitado industrial de absoluba no
vedad en Hispaila, constituyendo un perfeccionamiento sobre
lo conocido en muestro Pais,

Consisten estos perfeccionamientos, en que en
su proceso de febricacidn, se moldean en inico molde, muy
reducido de costo, de estampacidn y corte, las cabeza§;sup§
rior e inferior del elemento radiador. Bsto es, cuatro pie-

zas, que enfrentadas y superpuestas dos a dos, siendo todas
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ellas exactamente iguales, son soldadas a tope en minimo tiempo
instanténeo, todo su contormo, por el procedimiento de caldeo y
fusidn de sus bordes, en maquina de tipo de chisporroteo, supri
miéndose la lenta soldedurs antigua y conocida, gue mediante
roldanas giratorias tendria que recorrer, sobre pestaiia exte-
rior, todo el contorno del elemento radizdor.

Por el presente proceso, que d& lugar a estos per-
feccionamientos, queda suprimida la pestafia de contorno del
elemento,

Los moldes, que moldean las cabezas de los elemen-
tos radiadores, son de costo de fabricacidn muy reducidos, y
las prensas necesarias, pasan a ser de una potencia de la cuar
ta parte, de las que se necesitan para los conocidos elementos
de radiador de chapa de acero estampada. Bs decir, las premsas
se reducen a una potencia de cien toneladas, a lo sumo, en lu-
gar de.las prensas de 400 toneladas necesarias actualmente.

Segin se viene explicando y como consecuencia de
la fabricacion y moldeo independiente de las cabezas de los
elementos de radiador; Las columnas radiantes estén constitui-~
dag por tubos de chapa de acero, de seoccidn circular, e idént;
cg calidad y espesor que la chapa de acerc empleada en las ca-
bezas de los elementos. Estos tubos son soldados a tope a lo
largo de su generatriz y que producidos en méquina continua,
son cortados a la longitud conveniente.

BEn la tercera fase del proceso para la fabricacidn
de elementos de radiadores de chapa de acero} se unifican las
partes fabricadas independientemente; en miquina que suelda a
tope simulténeamente ambos extremos de todos los tubos, a las
dos cabezas. Quedando asi constituidos los elementos,do radis~

dores de chapa de acero, en los que todas sus partes componen
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tes son soldadas a tope entre si,

Para la agrupacion de estos elementos de radiado -
Tes que, en numero variable forman los distintos tipos de ra-
diadores; Las cabezas ven provistas de agujeros en ambas caras,
con sus corregspondientes manguitos, obtenidos por esmbuticidn
de la propia chapa de acero,que permiten sean soldadas estas
cabezas, a topes

Para aclaras los conceptos de la presente memoria,
se acompafian dibujos explicativos de las fases de conformacidn,
moldeo y acoplamiento de las partes componentes para conseguir
los perfeccionamientos detellados en los elomentos de radiado-
res de chapa de acexro.

Todos los dibujos que sme acompaiian han de interpre
tarse a escala variable y como ejemplos no limitativos, toda
vez que el proceso de fabricacidn admite su aplicacion a los
miltiples tipos que exigen las necesidades del mercado.

Lag figuras 1% y 22 representan en vistas frontal
vy lateral, respectivamente, la cabeza superior de un elemento
radiador con cinco tubos, cortados arbitrariamente, ya que la
cebeza inferior, no representada, es exactamente igual a la di-
bujadae

Bn las que (1) es el manguito circular, con su agu-
Jero de comunicacidn, para circulacidn del liquido entre elemen
tos. (2) Representa la linea de soldadura a tope, de la cabeza
del elemento con los tubos radiantes. (3) Representa la linea
de soldadura a tope, de las dos medias cabezas del elemento.

La figura 3% representa en seccion por A=B, el ele-
mento radiador segin los perfeccionamientos explicados.

Ia figura 4& representa, (4) y (B), las dos piezas

o medias cabezas del elemento radiador, antes de ser soldadas
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& tope entre si, (C) representa el tubo antes de ser scldado
a la cabezas

La figura 5% representa, en vista lateral, la cg
beza soldada a tope seglin (D) y el tubo radiante soldado a
tope segin (B), a la cabeza.

Las figuras 6% y 7%, representan en seccidn
transversal por C y Dy, la cabeza del elemento radiador, an—
tes y despues de ser soldadas entre si, para a continuacidn
soldar los tubos a tope pfefabricados independientemente,

Le figura 8¢ (Hoja III) representa en perspecti-
va, vista parcial (paerte superior) de un ejemplo de olemento
de cinco columnas, en el que se aprecian las lineas de solda
dura a tope de las dos medias cabezas, y la linea de soldadu
ra a tope de los cinco tubos, a la cabeza superior del ele—
mento.

Lg figura 9¢ representa en esquema como ejemplos
no limitativos, seis posibilidades de elementos de radiador
de chapa de acero, Segun los perfeccionamientos explicados,
en tipos de una a seis columnas.

Descrito el invento, su procesc de fabricacion
y las ventajes de orden técnico y econdmico a que dan lugar
los perfeccionemientos y la forma de realizarlo en la précti
cay, Se hace constar que éstos, son susceptibles de modifiocg
ciones de detalle, siempre que no efecten el principio fundg
mental, que es por lo gue se solicita patente de introduccion

por diez afios on Espafla, con arreglo a la siguiente

No®T A

de_ RUTIVINDTCACTONES.

1%,- Perfeccionamientos en los elementos de radiadores de

chapa de acero, ocaracterizéndose porque, las cabezas de los
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elementos radiadores, son moldwadas, estampadas y cortbadas,
con total independencia de la longitud, de las columnas rg

diantes, y soldadas entre si, a tope sin pestafia exterior.

28,~ Perfeocionamientos en lof elementos de radiadores
de chapa de acero, segin reivindicaoidn primera, caracteri-
zéndose adem&s porque las cabezas citades, de estos elemen~
tos, van provistas de bocas circulares, a las que son solda
das a topey las ocolumnas radiantes, constituidas por tubos
de seccidn ciroular de idéntice calidad y espesor de ohapa

de acero, gque las ocibadas ocabezas.

38.- Perfeccionamientos en los elementos de radiasdores
de chapa de acero segin las dos anteriores reivindicaoiones,
tal y como se explica en la presente memoria que consta de
Seis hoja® mecanografiadas, por una sola cara y acompaifiada

de tres hojas de dibujos, conteniendo figuras explicativas.

Madrid, 16 de MHarzo de 1.965.
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