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EL presente invento se refiere a un procedimien 

to de fabricación de radiadores con aletas constituidos 

por plaquitas con uno o varios orificios con bordes embu­

tidos apiladas unas sobre otras para formar conductos con 

aletas.

Este tipo de radiador está constituido de pla­

quitas metálicas sensiblemente idénticas que presentan pol­

lo menos un orificio cuyo borde está formado, doblado o * 

embutido de tal manera que los bordes se encajan unos e n ' 

otros para formar uno o varios conductos tubulares, man­

teniendo a la vez las aletas espaciadas unas de otras.

La estanqueidad de los encajes puede ser reali ­

zada por la interposición de juntas, por pegado, soldada-? 

ra blanda o fuerte, o soldadura mixta. Además, dos bordes 

exteriores opuestos sensiblemente paralelos están rebati­

dos según un ángulo cuyo valor se elige tal que los bor­

des rebatidos de cada placa están aplicados contra los de 

las placas próximas cuando los bordes de los orificios es 

tan encajados unos dentro de otros.

Por razones de equilibrado de temperatura, se 

está obligado frecuentemente a incluir en los conductos 

de los radiadores tubulares, separadores y agitadores que 

crean.perturbaciones deseables en la circulación del fluí 

do.

El invento se caracteriza por el hecho de que en 

el conducto de un radiador del tipo descrito mas arriba, 

es introducido un separador en forma de una banda metáli. 

ca de una anchura suficiente para que los dos bordes la­

terales de la banda toquen la pared interior de los conduc 

tos. La ensambladura de labanda con las plaquitas se rea
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liza por pegado, soldadura blanda o fuerte o soldadura míx 

, ta.

Esto presenta la ventaja, no solo de utilizar 

el separador como elemento de refuerzo, sino de permitir, 

además, su empleo como elemento de montaje, manteniendo - 

con una cierta presión las aletas apiladas unas sobre otras 

durante su pegado, soldadura blanda o fuerte.

Los agitadores constituidos, por ejemplo, de tan 

das rígidas retorcidas, no se introducen mas que después 

de la ensambladura de las plaquitas y separadores en los 

conductos de radiadores, es decir, en los pasos delimita­

dos por los separadores.

El invento prevé igualmente la utilización de ' 

un separador que rebase inicialmente de los orificios del 

conducto del radiador para permitir un mantenimiento a pre 

sión de las plaquitas por órganos de aprieto que se blo­

quean sobre dicho separador. Los extremos del separador 

que rebasan de los orificios deben ser cortados después de 

la operación de soldadura fuerte.

El invento será descrito ahora con ayuda de di­

ferentes ejemplos de realización con referencia al dibujo 

anejo, en el cual:

- La figura 1 muestra, visto en corte, uno de 

los extremos de un radiador según el invento equipado con 

un separador;

- la figura 2 muestra, visto en corte, uno de 

los extremos de un radiador según el invento, equipado - 

con un separador y agitadores;

- la figura 3 muestra, vistos en corte, los dos 

extremos de un radiador según el invento en el curso de
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i
i ? 9
' la ensambladura, estando equipado cada extremo, a título í

' de ejemplo, con un órgano de aprieto diferente. '

- La figura 4 muestra, visto en corte, un extre- 

' mo de radiador, en el cual el separador está retorcido pa 

ra formar agitador.

! Para simplificar la descripción, se han repre-*".**
i *
sentado en las figuras radiadores con aletas con un solo* * * 

conducto para el fluido de caldeo.

Se ve en la figura 1 un separador 1 introducido. 

suficientemente a viva fuerza en los orificios 2 de las 

- plaquitas 3 para que éstas se apoyan con una ligera pre- 

! sión unas contra otras. Estando mantenido el conjunto de 

; este modo, la soldadura fuerte se ha realizado depositan-: 

i do un cordón de soldadura fuerte en el interior del conduc 

: to 4, repartiéndose la soldadura fuerte por capilaridad 

, una vez que el conjunto es calentado y asegurando la fi- j 

jación del separador al mismo tiempo que la de las plaqui 

tas.

Cuando la soldadura ha terminado, se introducen 

a uno y otro lado del separador 1, agitadores 5 formados 

, por fleje retorcido. Estos agitadores tienen una longitud 

que puede ser limitada con relación a la del separador.

.  ̂ Es evidente que la forma del separador puede ser 

diferente de la descrita, a condición de que permita el 

apilamiento de las plaquitas y, luego, la introducción de 

los agitadores.

Se puede prever igualmente, como se representa 

en la figura 4, un separador 1 retorcido en un extremo pa 

ra formar agitador. El separador puede ser igualmente pía 

no, con protuberancias recortadas o postizas para formar
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, agitador.

El empleo del separador como elemento de un dis 

i positivo de aprieto, resalta de la figura 3*

En este caso, la longitud de la banda metálica 

6 es inicialmente muy superior a la del radiador termina­

do.

Cuando el conjunto de las plaquitas 3 ha sido 

deslizado sobre la banda 6, un órgano^de aprieto 7 u 8 es 

fijado o bloqueado sobre cada uno de los extremos 9 y 10 

que sobresalen a uno y otro lado fuera del conducto.

El dispositivo de aprieto constituido por los 

órganos de aprieto y el separador, permite entonces apre­

tar las plaquitas unas contra otras, y la ensambladura del 

conjunto puede ser terminada por pegado, soldadura blanda 

o fuerte, o soldadura mixta.

Los órganos de aprieto son entonces desapreta­

dos y retirados, y luego los extremos del separador sec­

cionados a la longitud deseada.

Los órganos de aprieto pueden ser de cualesquie 

ra tipos apropiados, a condición de que puedan apoyarse 

sobre los extremos del separador para ejercer sobre el 

conjunto de las plaquitas una presión orientada paralela 

mente al separador.

A título de ejemplos solamente, se han repre­

sentado de manera esquemática dos posibilidades de ejecu 

ción de los órganos de aprieto.

El que se ha montado en el extremo izquierdo 

en la figura 3, comprende un vastago fileteado 11 termina 

do en una brida 12 susceptible de ser fijada por espárra 

gos 13 sobre el extremo del separador previamente perfo-
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i rado. Una pieza anular 14 puede ser apretada contra la plá

¡ quita de extremo del radiador con ayuda de una tuerca 15 !
-I roscada sobre el vastago fileteado 8. j

í El órgano de aprieto 8 representado a la dere­

cha en la figura 3 es del tipo con mordazas autoapretado 

ras 16, con aprieto por excéntricas 17. Estando las morda *. 

j zas autoapretadoras 16 aplicadas sobre el extremo 10 de 

í la banda metálica, la rotación de dos excéntricas 17 que 

i giran sobre ejes 18 solidarios del bloque 19 que contie- 

. ne las mordazas, permite apoyar una pieza de aprieto anu 

lar 20 contra la plaquita de extremo. Un mango 21 solida 

; rio de las excéntricas 17 permite maniobrar estas últimas, 

que giran en alojamientos formados en la pieza de aprieto 

20.
Es bien evidente que se pueden fijar embocaduras 

o racores en el extremo de los conductos al mismo tiempo 

- que se hace la ensambladura de las plaquitas y del sepa­

rador. En este caso, los órganos de aprieto no ejercerán 

necesariamente su presión directamente sobre las plaqui­

tas de extremo, sino que pueden hacerlo por medio de las 

embocaduras o racores. Tales embocaduras o racores 22 han 

sido representados en las figuras 1 y 2.

La presente solicitud que corresponde a la pre­

sentada en Francia, el 26 de Abril de 1.966, bajo el núme 

ro P.V. 59.109, se acoge a los beneficios del artículo 51 

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 

; te de Invención en Rspaña, por VEINTE años, son los si—  ! 

guíentes:

1.- Procedimiento de fabricación de radiadores 

- tubulares con aletas, con al menos un conducto tubular pa 

; ra el caldeo o la refrigeración de fluidos que circulan, : 

uno, en el o los conductos tubulares, y el otro, entre ! _ 

las aletas, estando los radiadores constituidos de plaqui 

tas metálicas sensiblemente idénticas que presentan, por"" 

una parte, por lo menos un orificio cuyo borde está forma 

do de tal manera que los bordes se encajan unos en otros 

para formar un conducto tubular, manteniendo a la vez las 

aletas espaciadas unas de otras, siendo realizada la es- 

tanqueidad de los encajes por la interposición de juntas, 

por pegado, soldadura blanda o fuerte, o soldadura mixta, 

y, por otra parte, bordes exteriores opuestos sensible­

mente paralelos, rebatidos según un ángulo cuyo valor se 

elige tal que los bordes rebatidos de cada placa están - 

aplicados contra los de las placas próximas cuando los - 

bordes de los orificios están encajados unos dentro de 

otros,caracterizado por el hecho de que, estando las pla- 

quitas aplicadas sobre la banda metálica, y luego aplica 

das unas contra otras, la ensambladura del conjunto se rea
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!liza por pegado, soldadura blanda o fuerte,
!
' mixt a *

o soldadura '

2. - Procedimiento según la reivindicación 1,

 ̂caracterizado por las medidas sucesivas siguientes: el con 

; junto de las plaquitas se aplica sobre la banda metálica 

cuya longitud es sensiblemente superior a la del radiador- 

terminado, órganos de aprieto son fijados sobre los extre-' 

mos de la banda que sobresalen a uno y otro lado del con—

' junto de las plaquitas, las plaquitas son apretadas unas-;- 

 ̂ contra otras con ayuda del dispositivo de aprieto consti- 

¡ tuído por los órganos de aprieto y la banda metálica, las.

; plaquitas entre sí y la banda metálica son ensambladas - " 

por pegado, soldadura blanda o fuerte o soldadura mixta, 

los órganos de aprieto son retirados de la banda metálica 

; y los extremos de ésta seccionados a la longitud deseada.'

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, ca 

racterizado por el hecho de que las embocaduras o racores

' son colocados sobre la banda al mismo tiempo que las pía-, 

quitas y ensamblados sobre éstas en la misma operación de 

pegado, soldadura blanda,o fuerte o soldadura mixta.

4. - Procedimiento de fabricación de radiadores 

tubulares con aletas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede representado en los dibujos que se acompañan y pa­

ra los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid.
5 gg

P.A.
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