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BLYERTE DE INVENCIONR
por 20 afios
a favor de Don Emilio GARCIA Y WATEU
de nacionalided esyeafiola
residente en Barcelona, calle Henendez Pelayo, ne 123
por:
"PERFECCTIONALIENTOS EN LA FABRICACION DE RADIA~
DORES Y CONVECTORES DE CALEFACCION"
I ELORIA DESCRIPRTVA

Ia presente invencidn se refiere a unos perfecciona-
nientos introivcidcs en la fabricacidn de radiadores y convec—
tores de calefaccidn, formados por varios elementos debidanmen-—
te ecoxlados. Con los citados perfecclonamientos se consiguen
varies e imworiantes ventajas précticas, Htanto de orden econd-
mico como funcional, con relacidn a las ejecuciones del nerca-
do, c¢ue ofrecen el inconveniente de su complejided y de ubtili-
zarse excesivo numero de componentes, 1o que dificulia el mon-
vaje de tales ragdiadores y convectores.

Para la mejor comprensidn de la presente memoria des—

crivtiva,se acompalisn dos hojes de dibujos en las que, tan s6lo
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& titulo de ejemplo, se representa un caso préctico de fabrica-—
cidn de uno de los varios elementos propios de un radizdor o con-—
vector de calefaccion del mencionzdo tipo, destinado a fTuncionar
con un liquido a elevada temperatura.

En dichos dibujos, la Fig. 1 es una visia en seceidn
del conjunto del molde empleado en la fabricacidn del elgmentos
las Figs. 2 y 3 ﬁuestran a dicho elemento en alzado y en plagta,
& la sazlida del molde; las PFigs., 4 ¥ 5 son secciones transversa-
les por las lineas IV-IV y V-V, respectivaménte, de 1z Fig. 33
la Fig. 6 es una vista en la direccidn VI de la propia Fig. 3;
la Fig. 7 es un detalle en seccidn -ampliado de la barie sefialade
con VII en la Fig. 2; v la Fig. 8 es uvna vissa en perspectiva de
wna de las pilezas inmovilizadoras de los noyos empleados en el
moldeo del paso de cada elemento.

De acuerdo con los perfeccionamienios de la demenda,
para la obtencidn de cada uno de los elementos constituivos del
radiador o convector se preparan (Fig. 1) dos mitades de molde
(1) ¥ (2), provistas cada una de la correspondiente cémara confor=
madora (3) y (4), previéndose ademds en tales mitades, ¥ en la

cara ce enfrentamiento y cilerre, unos vaciados (5) y (6) de guifa

‘para entrada, retencidn ¥ selida de otros tantos noyos o mechos

-

(7), que vieren & situarse longitudinalmente respecio 2 las snie~
4) y

dichas cdmsres (3- con la debida separacién de la parved de
las mismas para que con la enirada forzada de un metal ligero fun-
dido, se originen en el cuerpo (8) resulitante del moldeo perfora~
ciones asimismo longitudinales (9) gue, una vez extraidos los an-
tedichos noyos B machos (7), se destinardn s la conduccidn del
1iquido calefactor.

Los vaciados de guia y retencidn (5-6) de los noyos

(7) se practican de forma que, como minimo, uno de ellos comuni-
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gue con el exterior por el extremo correspondiente (10) de%igwl—
de, a fin de que por tal extremided puedan tener enitrads yigéii—
de aquellos noyos (7),'que son zcclonados para ello con ayuda
de un dispositivo apropiado.

Pare cada cémara de moldeo (3-4) se utilizan umo o

més noyos o machos longitudinales (7), de seccidn preferente—

.
mente circular u oblonga, cuyos noyos, cuzndo se trata ée'dos 0
més, quedan debidamente mparelelos y a la debide distancia ﬁhos
de otros y de la pared de la cémara de moldeo, para una buena
revarticidn del meterizl y para que la pieza o elemento obteni-
do ofrezca nricticamente un grueso de pared uniforme, a los
efectos de unz Sptime distribucidn térmica.

En cada mitad del molde, y en la cémars correspondien—
te, se practican veciados longitudinales de los cuales los del
centro, que son los gue se corresponden con los noyos (/), son
de mayor dimensionzdo gue los inmedistemente contiguos, deter-
rminados éstos por nendiduras de reducida anchura aptas para
dar luger a emplios nervios o salientes de radiacidn, en mime-
ro varigble y de longitud discontinua e interrumpidos para for-
rar, como rinimo dos secciones de tsles salientes (il), separa-
dos entre si y respecto a los terminales del elemento en una
cantidad adecvada 2l poterncial de radiseidn a conseguir, formén-
dose ilgvaimente, para vnrir las hendidures y los vaciados cen-
trales, una depresidn rmedia que dé luger & una placa‘longitudi—
nal divisoria {(12), comim a itodos los salientes de radiacidn
referidos (11).

En las cémaras moldeadoras (3-4) se rractican ademés
hendiduras longitudinales gue vienen a situnarse a S0 grados res-—

ecto a la depresidn media conforuedora de la placa central (12),

de la gue arrancaran, & ambos ledos, los mencionados salientes
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0 nervios de radiscidn (11), ddndose a las aludidas hgndidﬁ%as
une longitud y curso convenientes para gue una de ellas forme
(Fig. 3) una tira total o parcislmente plena (13) e interrumpi-
da cerca de los extremos del elemento-por dos escotaduras o se-:
miventanas laterales (14), en tanto que la hendidurs opuesia
proporciona otra tira que es asimismo plana en su partefmedia
(15) y finalize en sendas flexiones berminales en éngulo obtuso
arromado (16), las cuales son de relativa poca longitud y s;guen
la misma direccidén gue la placa ceniral divisoris (12), 12 cual
converge en la extremidad del elemento, guedando de esta manera
la citada placa (12) al descubierio gracias a2 las ventanillas
(17) en dichos extremos de la pieza para la circulacidn Gel
aire.

En los extremos de las cédmaras de moldeo (3-4) se de-
finen asimismo entrantes de contorno cuadrangular curvilineo
convexo cerrado y de profundidad igual a lg mitad del Fueso to-
val del elemento, a fin de conseguir, con la entrads del metal,
unas cabezas tubulares (18) y (19) destinadas al acoplamiento
lateral de varios elementos para cierre de las conducciones
(20) v (21) de 1iguido, las cusles han de comunicar con la 1)
las perforaciones longitudinales (9) de cads elemento componen—
te.

En el fondo de los entrantes cuadrangulares cﬁrvili—
neos se prevén ranuras convinuas de poce altura, para obtener
(Fig. 7) en la cabeza tubulsr moldeada (18) y (19) sendos ner-
vios equivalentes, los cuales en una mitad de la pieza son en
numero par (Z2) y en la opueste impar (21), a fin de gue con el
ensamble no se origine coincidencia y se produzea en la Jjunta
eléastica que se interpone un pineado que garantiza la estanguei-

dad de las dos conducciones (20) y (21) del radiador.
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En los entrentes productores de las cabezas tubulares

5t

extremas (18) y (19) de cada elemento se conforman, ademdés unas

Gepresiones gque ésn lugar & un escalonzdo (Fig. 7) ocue desciende
er sentido contrario en cada mitad moldeadors, situéndose en el

trano medio o central de dicho escalonado las ranuras que daran
origen a los nervios (21) y (42) que han de pinzar a la gunta els

tics intercalads. ' 7

Une o erxbes cabezas tubulares (18) 6 (19) de los ele~
nentos componentes se verforan en (23) (Fig. 3) en la propia fase
de moldeo, por medio del o de los noyos o machos (7) para permi-
tir la extraccidén longitudinal forzeda de los mismos, cerrandose
dicho o dichos orificios mediante tapones metdlicos (24) (Fig. 2)
ajustados a preéién, roscados o soldados.

Para asezurar la axialicad o cenitraje del o de los no-
yos (7), sea cual fuere su seccién transversal, se prevé la in-
clusidn de unos medios de inmovilizacidn consistentes en anillos
o arandelas metdlicas (25) (Pig. 8) incorporables s la masa del
metal constitutivo del elemento, para la fijscidn de cuyos eni-
llos o arandelas (25), en nimero y situacidén calculsdas, se prac—

tican en las caras de las Gos cémeras conformedors (3-4) los
vaciados transversales regpectivos.

Ia dinyeccidn Gel meial fundido en la cémera cerrada
(3~4) para cada elemento y nrovista del o de los noyos exiraibles
oportunos (7), da lugar a la conformaecidn de un cuerpo oblongo
de estructurs diédrica, con planos multiples de radiacidén (11) y
(12) y con perforaciones longitudinsles (9) de circulacidn de 1i-
quido que comunican con las (20) y (21) resultantes de la yuxta-
posicidn y encaje de las correspondientes cabezas extremas (18)

v (19), presentando lateralmenie cada uno de estos elementos unes

/ escotaduras exiremas (14) y (17) que esegursn la entrada inferior
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de aire y la salida superior del mismo a lo largo de los grupos

- 6

de salientes de radiacidn que aparecen a ambas caras de la placa
central divisoria (12).

Seran independientes del objeto de la invencidn los
materiales, formas y dimensiones de un elemento para radizdores
¥ convectores de calefaccidn febricados seghn los perfeccionamien- .

tos descritos, siempre que las variaeciones gue se introduzcan no
Y

afecten a su esencialidad.
¥ O 7 A
REIVIKXDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de
Invencidn:

18 .~Perfeccionamientos en la fabricacidn de radiadores
¥ convectores de calefaccidn, aue consisten esencislmente en pre-~
parar, para la obitencidn de cada uno de los elementos constituti-
vos del raediador o convector, dos mitades de molde provisitas cads
una de la correspondiente cdmers conformadora, previéndose sdemds
en tales mitedes, y en la cara de enfrentamiento y cierre, unos
vaciados de guia para éntrada, retencidn y salida de otros tantos
noyos o mechos, gque vienen a situarse longitudinalmente respecio
a las antedichas camaras y con la debida seperacidn de la pared
de las mismas para gue con la entrajia forzada de un metal ligero
fundido, se originen en el cuerpo resultanie del moldeo perfora~

ciones asimismo longitudinales que, uns vez extraidos los antedi~

chos noyos o machos, se destinarén a la conduccidn del liquido ca- -

lefactor.

28 .—~Perfeccionamientos en la fabricacidn de radizdores
¥ conveciores de calefaccidn, segim la reivindicacidén emterior,
que se caracteriza por el hecho de prabticarée los vaciados de

gula y retencidén en los noyos de forma que, como minimo, uno de
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del molde, 2 Fin de que por tal extremided puedan tener entrads y
salida aguellos noyos, que son acccionedos para ello con ayuda de
tn dispositivo adecuvado.

38.-Perfeccionemicntos en la fabricscidn de radiadores

™ - ~ o« ’ e . . o~

Y convectiores de calefaccidn, sesim las reivindicaciones lye,
que se caracterizsn por el hecho de utilizarse para cada cimera
= 4 . . - .I\
de moldeo uno o mas noyos o machos longitudinsles, de seccidn pre-
Terentemente circular u oblonga, cuyos noyos, cusndo se traita de
dos o mds, guedan debidemente psralelos ¥y a la debida distencia
unos de otros y de la pared de la cimera de moldeo, para unae buena
reparticidn del meterial y para gue la pieza o elemento obtenido
ofrezca practicamente un grueso de pared uniforme, a los efectos
de una Optima distribucidn térmica.

48 ,~Perfeccionamienios en la Fabriczcidn de radiadores

o L s ’ A < .

y convectiores de calefaccidn, segin las reivindicaciones 1 a 3,
que se caracvierizan por el necho de praciicarse en cada mitad del
molde, y en la cémara correspondiente, veciados longitudinales de
los cuales los del centro, gue son los ¢ue se corresponden con los

rnoyocs, =on de reyor dimensionesdo que los inmedistamense conticuos,

ck

[¢1]

eterminzdos éstos vor hendiduras de reducids anchursa aptas pars

4

‘ar luger a enplios nervios o sslientes de redismecidn, en nlmero
varieble y de longitud discontinua e interrumpidos para formar,
) - . - . + . o g

como minimo dos secciones de tales salientes, separados entre si
¥ respecto a los terminales del elemento en una cantidad adecuzda
al potencial de radiacidn a conseguir, formindose igualmente, para

. « = 7 . : - . 2 -
unir las hendiduras y los vsaclados centrales, una depresidn media
gue da lugar a uwne placa longitudinal divisoria com@n a todos los
salientes de radiscion referidos.

52 .-Perfeccionamienios en la fabricacidn de rzdizdores
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¥ convectores de calefaccidn, segin la reivindicacidn anterior,

.

gue se caracterizan por el hecho de que en las camaras moldeado-
ras se practican zdemés hendiduras longitudinales que Vvienen a
situarse a 90 grados respecto a la depresidn media conformadoma:
de la placa cenirel, de la que arrancarén, a aubos lados, los 7
rzencionzdos salientes o nervios de radiacidn, déndose a las alu~
didas hendiduras una longitud y curso convenicnies pera qué-gna
de ellas de lugar a wma tira todal o parcialmente vlana e inte-
rrumpide cerca de los extremos del elemento por dos escotaduras o
semiventanas laterales, en tanto que la hendidura opuesia Propor-
cilonz otra tira que es asimismo plana en su parte medig ¥y finalizs
en sendas flexiones terminales en dngulo obtuso arromado, las
cvales son de relativa poca longitud y siguen ls misma direceidn
que la placa cenirel divisoria, la cuval converge en la exiremidad
del elemento, quedando de esta menera la citade placa al descu-
bierto en las proxixidades de dichos exiremos de la pleza para
la circulacidn del aire.

62 .~Perfeccionamientos en la fabricacidn de radisdores
7 convectores de calefaccidn, segln las reivindicaciones 1 = 5,
ctie ge caracverizan nor el hecho de que en los extremos de lag
cémaras de moldeo se Gefinen asimismo entrentes de contorno cus-~

drangvlar curvilineo convexo cerrado y de profundidad iguel a la

=

ited del grueso total del elemento, a Fin de conseguir, con la
entrada del metal, unas cabezas tubulares destinédas 2l acopla-
miento lateral de verios elementos para cierre de las conduccio—
nes superior e inferior de ligquido, las cuales han de commicar
con la o las perforaciones longitudinales de cada elemento COmpo-
nente.

78 .~Perfeccionarientos en la fabricacidn de radiadores

y convectores de calefaccidn, segin la reivindicacidn 6, que se
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caracterizan por el hecho de que en el Ffondo de los entrantes
cuadrangulares curvilinecs se prevén ranuras continuas de poca
alture, nara cbtener en la cabezz tubuler moldeada sendos nervios
equivalentes, los cuvales en una mitad de la pieza, son en numero:
par y en la opuesta impar, a fin de gue eon el ensamble no se
origine coincidencia y se produzce en lz junta eldstica que se
interpone un pingado cue garaniiza la estanguelidad de las iqs
conduaiones superior e inferior del radiador. h

& .~Perfeccionamientos en la fabricacidn de radiadores
¥ conveciores de calefaccidn segin las reivindicaciones 6 y 7,
gue se caracterizan por el hecho de gue en los entrantes produc-~
tores de las cabezas tubulares extremas de ceda elemento se con-
forman, ademés unas depresiones gue dan lugar 2 un escalonado
gue desciende en sentido contrario en cada mitad moldeadore, si-
tudndose en el tramo medio o central de dicho escalonado lzs ra-
nuras gue darén origen 2 los nervios que han de pingzar a la jun-
ta elastica intercalada.

g8 ,~Ferfeccionamientos en la fabricacidn de radiadores

y convectores de czlefaccidn, segin las reivindicaciones 1 a 8,

gue se caractlerizen por el hecho de gue una o axbzs cabezas tubu
lzres de lcs elementos componentes se vperforan, en la propia
fase de roldeo, por medio del noyo o mecho pars rermitir la ex-
traccidn longitudinal fornsda del mismo, cerriandose dicho o di-
chos orificios nediante tavones metdlicos ajustados a presidn,
roscados 0 soldados.

108 .~Perfeccionamientos en la fabricacidn de radiado-
res y convectores de calefaccidn, segin las reivindicaciones 1 a
9, cue se caracterizan por el hecho de cue para asegurar la axia-
lidad o centraje del o de los noyos, sea cual Ffuere su seccidn

transversal, se »revé la inclusidn de unos medios de imnmoviliza-
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cidn consistentes en anillos o standelas metdlicas incorpofahlés
a la masa del metal constitutivo del elemento, para la fijacidn
de cuyos anillos o arandelas, en numero y situacidn calculadas,
se practican en las caras de las dos cémaras conformadoras los
5. vaciados tremsversales respectivos.

118 .-Perfeccionemientos en la fabricacidn de radiédo—
res y convectores de calefaccidn, segin las reivindicaclones 1 a
10, que se carscherizan por el hecho de que la inyeccidn de%lme—
tal fundido en la cémara cerrads para cada elemento y provista

10.

[o7]
[0}
]

o de los noyos extraibles oportunos, da lugar a la confor-
mecidn de un cuerpo oblongo de estructura diédrica, con planos
mﬁltiples de radizcidn ¥ con perfofaciones longitudinales de
circulacién de liguido gue comvnican con las superior e inferior
resulitantes de la yuxteposicidn y encaje de las correspondientes

15. cabezas extremes, presentando lateralmente cada uno de estos
élementos unas escotaduras extremas gue aseguran la entrada in-
ferior de aire y la sslida superior del mismo a lo largo de los
grupcs de salientes de radiacidén gue aparecén a ambés caras de

la placa central divisoria. .

-~

20. 128 .-PERFICCIORALTERT XS EN TA FABRICACIOKN DE RADIADO-
R=S Y CORVECTORES DE CALIFACCION,. . '
Sesn cuales fueren las circunsiancies que concurran
con la esencialidad propiz de la misma.
Consta la presente Femoria descripiive de once pagi-

nas foliadas y wecanografiadas por una sola cara y va acompafla-—
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da de dos hojas de dibujos aclarativos.
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