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La presente Invencién tiene por objeto un proce=-
dimiento para la fabricacidén de radiadores de placa, ¥y en
particular de radiadores pare instalaciones de calefaccidn
central, asi como los radiadores de placa obtenidos por
dicho procedimiento,

Seglin el procedimiento de la invenoidn, varios
elementos tubulares, que tienen preferiblemente una sec -
cién transversal recta rectdngular y algo aplastada, son
empalmados, cuando menos por uno de sus extremos, con un
colector provisto de entalladuras ¢ hendiduras espaciadas
longitudinalmente en correspondencis de diches elementos
tubulares, verificdndose dicho empalme por medioc de enta-
1laduras en forme de cuna previstas en cuando menos uno de
los testeros de dichos elementos tubulares, aplicéndose
el colector a dichas entalladuras, hasta que coincide con
ellas, de modo que cada una de las hendiduras del colec -
tor coincide con una entalladura . Después de ello, se
suelda cada tubo con el colector a lo largo de los bordes
de tales aberturas, cerrdndose los bordes de los testeros
de los elementos tubulares mismos, de ambos lados del co-
lector, apretdndolos uno contra otro hasta que coinciden
_y fijdndolos luego en tal posicidén mediente un corddén de
soldadura.,

La coincidencia de los bordes de los testeros de
los elementos tubulares en los lados del colector es facilio
tada previendo en los dos lados cortos de cada uno de los

testeros dos entalladuras que entran por cierto trecho den-




320175 | -

10

16

20

25

tro del testero y que favorecen la coincidencia reciproca
de tales bordes porque 88 cierran cuando dichos bordes son
aproximados entre s a presién.,

BEstas y otras caracter{sticas de la invencibn y
las ventajas que de ellas se derivan aparecerdn evidentes
por la detallada descripecién siguiente de la misma, dada
a ti{tulo de ejemplo no limitativo y con referencia al adjund
to dibujo, en el cual:

La figura 1 ilustra, en perspectiva parecial, un
radiador de placa segin la invencidn,

La figura 2 ilustra un tipo de elemento irradisn-
te ftubular empleado, preferiblemente, para el radiador de
la figura 1,

La figura 3 ilustra un extremo del elemento tu-
bular de la figure 2 en el cual se ha practicado wna enta-
1ladura a modo de cuna para recibir el colector del fluido
transportador de calor, asi como un par de entalladuras
para favorecer el cierre de cabeza del elemento mismo de
ambos lados de colector. Por fin,

la figura 4 ilustra en perspective una fase carac+
ter{stica del procedimiento de fabricacién de un radiador
de placa segun la invencién,

i Con referencia al dibujo, y en primer lugar con
referencia particular a la figura 1, un radiador de placa
1 segin la invencidn comprende varios elementos irradian -
tes 2 sujetos superiormente a un colector de entrada 3, mien-
tras que otro colector de descarga, también, preferiblemen-

te, del mismo tipo del colector 3, une inferiormente los ele-
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mentos irradiantes 2 constituyendo una placa irradiante

completa, Los colectores estdn cerrados por un exitremo mien-

tras que el otro extremo estd provisto de una tubuladura
de unidén fileteada para el montaje de la placa radiante en
una instalacidén de calefaccidn por fldido caliente, por
ejemplo una instalacién del tipo de calefaccién llamado
central.

Generalmente, las placas irradiantes son provis -
tas de un revestimiento 4 de chapa metdlica, soldado late-
ralmente a los elementos 2, Dicho revestimiento, al propio
tiempo que favorece el intercambio térmico por irradiacién
con el ambiente, ejerce también uns funcién protectora de
los elementos irradiantes 2,

Cada elemento irradiante 2 estd constituido esen-
cialmente por un trecho o segmento tubular, cerrado lateral-
mente y de una seccién preferiblemente rectarigular algo
aplastada -véase la figura 2-, Dentro de cuando menos uno dg
los testeros de cada elemento 2 de una placa irradiante
~véase la figura 3- se encuenitra practicada una entalladu -
ra 201 a modo de cuna, transversal con respecto al par de
caras 0 lados mayores del elemento 2, mientras que en el
par adyacente de lados menores del elemento mismo se encuen-
| tran practicadas dos pequefias entalladuras 202 gue tienen
preferiblemente forma de "V" abierta en el testero mismo,
Las entalladuras 201 terminan inferlormente con une parte
curva de unién 5 ~véase la figura 3-, de modo que tales
entalladuras adoptan un contorno en forma de "U" o de cuma,

como ya se ha dicho anteriormente,
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En dichas entalladuras puede adapiarse exactamente
el colector 3 en el cual se encuentran practicadas, infe-
riormente, tantas entalladuras separadas 6 cuantos son los
elementos 2 de la placa irradiante que se quiere construir,
Preferiblemente, aunque no necesariamente, las entalladuras
6 se encuentran distribuidas a una distancis constante a
lo largo del colector 3.

En la figure 4, el colector 3 estd ilustrado par-
cialmente interrumpido para poner mejor en evidencia las
entalladuras 6, En la prdctica, como ya se ha dicho, uno de
los extremos del colector 3 estard cerrado, por ejemplo con
un tepén metdlico soldado, o bien terminard dentro del ele-
mento extremo de la placa irradiante que estard convenien-
temente fresado en una sola care, mientras que en el otro
extremo del colector estard soldada una tubuladura filetes -
de. de unidén pare el empalme, generalmente con interposicién
de vdlvule de interceptacién, con las tuberias de alimenta-
cién y de descarga del fldido de calentamiento (generalmen-
te, agua).

El procedimiento de fabricacién de una placa irra-
diante segin la invencién se desarrolla de la sigulente ma-
nera, Se disponen en fila, wno tras otro, los elementos 2
-véase la figura 4-, de modo que las entalladuras 201 resul-
ten cosxilumente alineadas, mientras que la distancis entre
los elementos 2 serd igual a la existente entre las entalla-
duras 6 del colector. Luego, se coloca el colector 3 en las
entalladuras asi alineadas, por 1o cual cada entalladura
viene a coincidir exactamente con la entalladura del corres-

pondiente elemento irradiante 2,
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En estas condiciones, el colector 3 es soldado
a cada elemento irradiante 2 mediante un cordén de solda~
dura 301 que se extiende periféricamente a lo largo de
cada uno de los bordes de las entalladuras 201, asegursn-
do asi la estanqueidsd entre el colector 3~y los elementos
2,

Luego, se acercan a presidn hasta hacerlos coin-
cidir, por ejemplo apreténdolos entre las bocas de una
pinza, los bordes longitudinales 203, 204 de la abertura
superior de Jos elementos 2 ~figura 3-, de ambos lados del
colector 3. Esta operacién es favorecida por la presencia
de las entalladuras en forma de "V" 202 que se cierran
sobre si mismas por efecto de la aproximacién reciproca
de los bordes 203 y 204, Por fin, aobre los bordes 203 y
204, asi llevados a coincidir, se aplica un corddén de sol-
dadure 7 -véase la figura 1=,

Por fin, se aplica el panel frontal 4, por ejem-
plo mediente soldaduras de dngulo 8 entre el panel 4 y
los elementos irradisntes 2. Preferiblemente, estas dltimas
goldaduras son limitadas a algunos pﬁnﬁos de las zonas de
contacto entre el panel 4 y los elementos mismos.

Naturalmente, la invencién no se limita a la for-
me de ejecucién que se acaba (e representar y describir,
8ino que en ésta podrén intfoducirse muchas variantes y
modificaciones, En particular, los elementos irradiantes
2 podrdn incluso tener una seccién transversal recte dis -
tinta de la rectangular, y también el colector 3 podrd es-

tar previsto de una seccién distinta de la representada,
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y estar constitufdo, por ejemplo, por un corriente tubo
cilindrico, en cuyo caso las entalladuras 201 podrén ser
normeles agujeros cilindricos practicados a través de los
elementos 2 en proximidad de los extremos de dstos, Todo
ello sin abandonar el principio en que se inspira la in -
vencidn deserito anteriormente y reivindicado a continua -

ciéno

Este registro consta de las siguientes reivindi=
caclones:

1o~ Procedimiento para la fabricacién de radia-
dores de placa, en particular para instalaciones de cale-
faceién central, caracterizado por el hecho de empalmarse
una pluralidad de elementos irradiantes tubulares, cuando
menos por uno de sus extremos, con un tubo colsctor provisg-
t0 de aberturas o de hendiduras espaciadas longitudinalmente
y coincldentes con dichos elementos, efectudndose dicho em=
palme mediante entalladuras en forma de cuna previstas en
cuendo menos uno de los testeros de tales elementos irrg -
diantes, entalladuras en las cuales se introduce el colec -
tor hasta que wineide con ellas, solddndose a continuacién
con el colector ocada elemento a lo largo de log bordes de
tales entalleduras.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caw
racterizado por el hecho de gue los bordes de los testeros
de los elementos irradientes tubuleres, a los lados del co -

lector, con cerrados apretdndolos primero uno contra otro
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haste hacerlos coincidir, fijéndose luego en tal posicién
mediante un corddén de soldadura transversal con respecto
al colector,

3.~ DProcedimiento segin las anteriores reivindi-
caciones, caracterizado por el hecho de que los elementos
irradiantes tubulares son elegidos de seocidén transversal
recta esencialmente recténgular, en la cual la relacidn
entre los lados del rectdngulo de la seccidén estd bastante
lejos de la unidad, .

4,~ Procedimiento para la fabricacién de radia -
dores de placa para instalaciones de calefaccidn central.

Seglin se describe y reivindica en esta memoria
desceriptiva,

Se detalla e ilustra con el plano que a la misme
se gcompafia,

Y cuya memoris descriptiva ?on ta de 7 hojas de

texto, folimdas y escritas a mdquina por sola de sus
caras. o 1965
.o, 30 NOV
drid, ’
Marl’?é ROEB
BE
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