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MEMORIA DESCRIPTIVA
PARA UNA PATENTE DE INVENCION FPOR VEINIE AHOS EN ESPALA, A FAVOR DE EUROPEA DE
CALEFACCION, S.A.~ EUCALSA, ENTIDAD NACIONAL, DOMICILIADA EN BURGOS, Carretera
de Logrofic ( Villayuda) s/n,
sobre:
" SISTEMA DE ACOPLAMIENTO Y CIERRE ESTANCO DE RACORES EN RADIADORES DE CALEFAC-
CION *.
& & & & & &l & &

La presente invencién se refiere 2 un sistema de acoplamiento y cierre estanco
de racores 6 empalmes en radiadores planos o de panel.

Este sistema gerantiza el cierre hermético del agua o fluido calefactor de
las piezas acopladas en los radiadores, piezas que tienen por objeto, el acople~
miento a las mismas de tuberfas de conduccién, racores de reduocitn, tuercas de
unién, purgadores, vdlvulas de reglaje y todas aquellas piezas que tradicional-
mente se emplean en la instalacién de calefaceién:

En cada radiador pueden acoplarse hasta 4 piezas de acoplamiento o racor,
siendo su ntmero variable en funcién de la demanda.

Para mejor comprensién del invento, se acompafian dibujos ilustratives, en los
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En la fig. 1, se muestra el sistema de acoplamiento, monta.jé o ensamble de
las piezas Bacor o empdlme en un radiador plano o panel sencillo (una fila).

En la fig. n? 4 se sefiala la pieza de racor o acoplamiento, que consiste
principalmente en una pieza en forma de codo.

Esta pieza lleva en uno de los extremos unz protuberancia anular de perfil
angular y en el otro extreme lleve una rosca interior : puede también ser
exterior) para el empalme de tubos, llaves de reglgje, purgedores, tuercas de
acoplamiento, tapones, reducciones etc.

Esta pieza Fig. 4 construfda en acero, fundicién maleable u otro material
soldable, se acopla al radiador por soldadura,

El sistema de unién de la pieza Fig. 4 sl radiador, por las condiciones
de estangueidad de la soldadura y su elevada resistencia mecénica, es una de
las principales ventajas del sistema.

La soldadura de la pieza Fig. 4, se realize por el procedimiento de solda~
dura por protuberancias.

Este sistena se practice con méquines de soldar por resistencia, en las
gue se combina una corriente eléctrica de gran intensidad y un esfuerzo de
compresibn.

Las protuberancias de la pieza Fig. 4, empleada en este sistema, Fig. 4
( detalle 4) es contimua y eciroular, lo que proporcionz un cierre absolutamen-
te estanco.

El perfil de la protuberancia circular continua, es angular. Se hace pasar
una fuerte corriente de corta duracién que produce la fusién del metal en les
puntos de contacto, que unido el gran esfuerzo de compresién existente en el
momento del paso de corriente proporcionz en este caso ung soldadura circular
de alta calidad.

La fusién de lg protuberancia anular se produce precisamente en dicha pro-
tuberancia por ser su secci6n inferior al resto de la pieza.

Otre caracteristica del sistema es que para evitar el eplastamiento de las

paredes del radiador, debide a la gran presién aplicada en el proceso de la
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soldadura del racor .{ pieza Fig. 4), se insertz previamente en el interior
de dicho radizdor una pieza soporte o separador (Pig. 3) cuya misién es so-
portar la gran presién aplicada a las dos caras de los radiadores, en el
punto en que.se verific=a la soldadura de la pieza Fig. 4, y que produciria
un aplastamientd en las paredes del radiador.

Al mismo tiempo este sepsrador no debe impedir a la circulacién del agua
o fluido calefactor en el interior del radiador, a cuyo fin estd previste en
su forma las escotaduras, perforaciones etc. para el libre movimiento del
fluido.

La pieza Fig. 3, constyuide en acero, fundicién, cobre meterial pléstico
@ otro materiales, tiene una forma clbica. En la cara superior tiene un ori-
ficio de difmetro ligeramente superior al del existente en el radiador.

En sus 4 caras laterales exlisten unas escotaduras u orificies rectangularas
que llegan abiertos hasta la cara inferior de estz pieza, segin se puede ver
en la fig. 3. Descrita de otra manera la pieza cibica tiene la forma de una
mesa cuya cara superior tiene practicada una perforacibn de didmetro grande
¥y estd provista de 4 patas.

El fluido calefactor que entra por la cara superior ( orificio grande)
sale por los 4 orificios rectangulares.

La pieza Fig. 3 tiene un apéndice en wno de los dngulos entre caras. Bs-
to apdndice de forma variada, tiene por objeto glojarse en un canal de agua
del radiador e impide su movimiento o deslizamiento, tanto en el periodo
de construcci6n del radiador como en los traslados del mismo (almacensje,
transporte etc).

La forma de esta pieza separadoer o scporte puede ser de formas diversas,
rectangular, cilfndrica ete, ya que la forma no es determinante del objeto
de esta invencién. Como ejemplo demostrativo sefialamos una variante de for-
ma de dicho separader.

Soporte Fig. 3, consiste en una pieza cfibica en cuya cara miperior lleva
un orificio ligeramente superior al que exidte en el radiador. Este orificlo

continta hasta la cara opuesta.
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En las 4 caras laterales van practicadas perforaciones que llegan al ori-
ficio grande practicado desde la cara superior & la inferior.

BEstas perforacioneg practicadas en el centro de las caras laterales tienen
su eje perpendicular entre si.

Tambibn puede suprimirge la pieza separador o soporte (Fig. 3), cuando' la
soldadura de la pieza racor Fig. 4 se practica sobre un semi-radiador o semi-
panel, puesto que entonces la presién de soldadura se ejerce ltnicamente entre
las dos caras de la chaps del semi-panel. Esta alternativa que industrialmen-
te tiene limitaciones, entra dentro del objeto de esta invencién.

Cuando se trata de radiadores dobles o de dos filas, el sistema objeto de
este invencién es aplicable igualmente segln se describe.

En la Fig. 2, puede verse la disposicibn de las piezas racor ~Fig.5-.

Este radiador o panel doble o de 2 filas -~ Fig. 2- estd constitufde por
dos paneles sencillos o de una fila. Llevan dichos radiadores las perforacio-
nes necesarias ( como en les peneles Fig. 1), para coincidir con los orificios
de la pieza a ensamblar 6§ montar en los dos paneles que forman el radiador -~
panel doble o de dos filas.

La unién de estos paneles, se realiza por medio de la pieza Fig. 5, que
ademés desempefia la gran funcién de ser el racor o medio de unidn de las pie~
zas de la indtalacién ( vdlvulas de reglaje, purgadores, tuberifas, tuercas de
unién etc.).

La unién de estos racores Fig. 5, se hace por medic de soldadura por protu-
beranciag, o sea por el mismo sistema de soldadura explicado para el ensamble
de la pieza Fig 4.

La pheza racor Fig, 5 de forma de T, tiene en los extremos opuestos unas
protuberancias amulares de forma triangular, idénticas a las de la pieza ra-
oor F:‘ig. 4, detalle A,

En el otro extremo de dicha T (Fig. 5) lleva una rosca interior, que también
puede ser exterior.

La pieza racor forma T, de la Fig. 5 se ensambla por soldadura simulténea
de las dos protuberancias anulares continuas de los extremes de la éieza Mg,

5 sobrs las dos caras interiores del panel doble o de dos filas, mediante la
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la accién combinada de la presién y elevada corriente de soldadura aplicadas
a las caras exteriores del radiador de panel doble o de dos filas, mediante
méquinas adeocuadas.

En osta versidén del radiador doble, el sistema a proteger es idéntico al
radiador sencillo, con la variante de que #n la pieza 2 ensamblar o sea el
ragor-Fig. 5 se hace simultdneamente la soldadura de sus dos exiremos opues—
tos.

Tambifn como en el caso del radiador sencillo, se intercalan en el inte-
rior de cada radiador sencillo 6 de una fila una pieza soporte -Fig. 3=, para
evitar el aplastamiento del radiador por la aplicacién de gran presifn en 1a
zona de socldadura de protuberancias. En el radicdor panel doble o de dos fi-
las pueden montarse hasta 4 racores (Fig. 5).

El sistems en general ofrece las ventajas de posibilidades grandes de com-
binaciones, tanto en el nfmero de radiadores & ensamblar ( 1 fila, 2 filas o
mds filas), como en el nmero de racores, basta un méximo de 4 por radiadors

También tiene la ventaja de poder ensamblar o goldar por el procedimiento
objeto de esta ihvencién piezas racor con diferentes pases de roscas.

Cuante queda expuestd constituye un fiel reflejo del invento, debiendo
considerarse en sentido amplioc, nunca en forma limitativa, siendo indiferen-
tes las condiciones en que el invento ®me realioce en cuanto a tamafios, formas,
proporciones y materiales empleados, siempre ¥ cuando no se alteren o modi-
fiquen las caracterfsticas fundamentales que le tipifican, reservidndose la
titularidad de la patente el derecho & obtener sendos certificados de adicidn
por las mejoras o perfeccionamientos que puedan introducirse en el objeto de
la invencién o que la préfiica aconseje llevar a cabo.

NOTA

En resumen : la invencién recze sobre las siguientes reivindicaciones :

18,- Sistema de acoplamiento y cierre estanco de racores en radiadores de
calefaccibn, caraoterizado porque el acoplamiento, unién o ensamble de las
piezas racor a los radiadores vanel y se realiza por medio de soldadura por

protuberancias, y porque el ensamble de las piezas al panel pueden realizarse
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a méquina, sin soldadura per aportacifn u otro medio similar.

28,- Sistema, segfn la reivindicacién anterior mediante el cual la solda-
dura del racor al panel se realiza con soldadura eléctrica por p;djuberany
cia anular, y pueden acoplarse por soldadura simul t4nea dos o mis radiadores.

32,- Sistema, segin las reivindicaciones anteriores, segfin el cusl pueden

 acoplarse o ensamblarse al radiador de panel racores de diferentes tamafios

y pasos de rosca, y queda eliminado el peiigro de aplastamiento o deforma-
cibn de las caras del radiador-panel, al efectuarse la operacién de soldadu-
rap mediante la pieza insertada en el interior del radiador que sirve de so=
porte para contener la presién grande entre las caras exteriores del panel.

48 .~ Sistema, segfin las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el
ensarhle por soldadura del racor al radiador-panel que debido & la caracte-
ristica de pretuberancia anular, garantiza una unibn estanca, y en virtud del
cual puede ensamblarse la pieza racor en les paneles dobles o de dos filas,
mediante soldadura simuliédnea de los dos extremos del citado racor.

58,.- Sistema, segin las reivindicaciones anteriores, carafiterizado por el
empleo de unz pieza soporte o separador destinada a sopertar la presifn ele-
vada de este sistema de soldadura, provista de los orificios necesarios pa-—
ra permitir el paso del agua o flufdo calefactor sin pérdidags de carga.

68 ,— Sistema, segfin las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue
ol radiador una vez soldados los racores, estd dispuesto para ser instalado,
pudiéndose roscar a estos racores, los tubos, vélwilas de reglaje, purgadores,
tuercas de unién y cuelquier pieza de la instalacién de calefaccidn.

7% .- SISTEMA DE ACOPLAMIENTO Y CIERRE ESTANCO DE BACORES EN RADIADORES

DE CALEFACCION.

Segfin se describe +.«..



en esta memoria que consta de siete hojas escritas & méquina por una sola cara
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