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El presente invento se refiere a2 un procedimiento
de fabricacidn de un cuerpo de caldeo perfeccionado para
convectores eléctricos de calefaccidn de locales. Para la
realizacidn de los convectores eléctricos de calefaceidn
de locales, se ﬁuede egtar bbligado, como se ve on lasg fi-
guras 1y 3, & utilizar cuerpos de caldeo constituidos de
resistencias blindadas 1 asoﬁiadas a difusores 3 de alumi-

nio o una de sus aleaciones, en forme de lamines longitudi-

cuales pueden ser practioadas'mecanizaciones 5 de diversas
formas destinadas a mejorér las caracteristicas del cambio
térmico & & bajar la temperatura del aire yue sale del con- .
vector para méjorar la comodided del usuario.

El prinéipal incOnvenieﬁte de esta concepcidn re-
side en la aparicidn de dilataciones térmicas diferencia-
les ent¥e el blindaje de la rasiaténcia y el difusor, sien-
do diferentes los ooeficientes de dilatacidn lineal de los
materiales.

Este fendmeno, tento més importante cuanto més
largos son los cuérpos de caldeo, puede provocar ruidos
que son muy molestos para el usuario.

El invento permite limitar el valor de esta dila-
tacidén térmica diferencial, cualyuiera que sea la longitud
de los cuerpos de caldeo, y hacer desaparecer los ruidos |
molestos.

Segin el invento, un cuerpo de caldeo para convecd
tor eléctrico de caldeo de locales que comprende resisten—
cias blindadas y difusores - planos longitudinales que rodeaa
dichas registencias blindadas, se caracteriza porque, en

dichos difusorés longitudinales, estén practicados sedeciona-’
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mientos transversales equidistantes, por 1o menos parcia-

les.
La distancia longitudinal que separa dichos secclio-

nemientos transversales sucesivos estd determinada en fun-

cidén de las temperaturss, naturalezas y coeficientes de di
latacidén de los diversos materiales yue constituyen dichas
registencias y dichos difusores.

La importancia del fracclionamlento en el sentido
transversal del &ifusor, depende igualmente de la natura-
leza de los cbmponentes, asl como de las mecanizaciones
practicédas en el difusor por razones térmicas.

El fraccionamiento asi realizado permite limitar
ol valor de la dilatacidn diferencial, siendo independien-
te, cada elemento comprendido enire dos fraccionamientos

de longitud reducida, al nivel de las dilataciones, del

dos constituyentes pusden ser llevados a un vala tan redu-
oldo, yue el riesgo de generar ruidos audibles y molestos
desaparece completamenté. .

El invento consiste, por tanto, en un procedi-
miento de fabricazoidn de un cuerpo de caldso tal como se
ha definido mds arriba, que consiste an mecanizar varias
hendiduras transversales alineadas y separadas por cada
geccionamiento, especialmente al miemo tiempo yue las evens
tuales mecanizaciones destinadas a mejorar los cambios
térmicos, antes de la puesta en forma del difusor, y en
efectuar luego perforaciones en el difusor, previamente
puesto en forma y unido a dicha resistencia blindada, con

objeto de reunir entre si dichas hendiduras transversales

alineadas.
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La descripeidén que sigue en relacidn con el dibu-
jo anejo, dado a titulo de ejemplo no limitativo, hard com-]
prender bien como puede ser realizado el invento.

En los dibujos anejos:

- lag figuras 1 a 3 son, como se ha dicho, vise
tas en perspective de tres modos anteriores de realizaciodnj

- la figura 4 es una vista en perspectiva de un
modo de realizacidn conforme al inventos

- la fiéura 5 es una vista desde arriba del difu-
sor de la figurs 4 pre-mecgnizada, antes de puesta en for-
ma y unién a la resistencias

~ la figura 6 es una visfa de costado del mismo
difusor, después de puesta en forma, wnién a la resistencia

y mecanizacidn definitiva.

Como se ve en las figuras 4 & 6, un cuerpo de calj
deo conforme al invento comprende, como 1los modos de reali=~
zacidn anteriores, una resistencis blindada 1 y un difusor
3 de aluminio 0 de una de sus aleaoioﬁes én forma de ldminag
planas 7 y 9 unidas por une parte central 11 que rodea la
resistencia 1 y que estd unida a ella. En las léminas 7 y 9
pueden estar practicadas mecanizaciones 5 de diversas for-
mas destinadas a mejorar las carecteristicas del cambio térd
mico y & bajar -la temperatura del aire que sale del convec-
tor.

El invento consiste en fraccionar el difusor 3 en
su parte central 11 que rodea la resistencia 1 por seccio-
namientos transversales tales como 13 segun un paso deter-
minado en funcién de las caracteristicas propias de los com-
ponentes : temperaturas, naturaleza y coeficientes de dila-

tacidn de los materiales empleados.




10

15

20

10116

Hoju ndm, 5

Un procedimiento cdémodo de realizacidn de los
seccionamientos transversales tales como 13 consiste, antes
de la puesta en forma del difusor, en realizar una pieza
semiacabada plana del mismo (figura 5), en la cual son me-
canizadas, para cada uno de los futuros seccionamientos 13,
una hendidure transversal 132 alslada, situada en la parte
central 11, y dos hendiduras transversales 13b y 13c en
las laminas 7 ¥y 9, desembocando cada una en mecanizaciones
tales como 5 de la limina correspondiente. Es dejada, pues,
una cierta anchura de material entre las hendi@uras 13b ¥ 13a
as{ como entre las hepdiduras 132 y 13cy y esto permite evip
tar una fregilidad demasisdo grande del difusor en el curso
de su puesta en forma y colocacidn, lo que sucederia si se
hubieran mecanizado hendiduras 13 continuas.

Después de la puesta en forma del difusor 3 alre-
dedor de la resistencia 1 (figure 6), las hendiduraes media-

nas 138 se vuelven & cerrar sobre af mismss y las hendidu=

ras laterales 13b y 13¢c se vuelven a encontrar frente a fren;
te. Se termina entonces el seceionamiento perforando aguje—
ros tales como 15 (cilindricos, por ejemplo) que unen las
hendiduras procedentes, suprimiendo el material dejado en-
tre ellas.

Es evidente que se pueden introducir modificacio=-
nes en el modo de realizacidn que acaba de ser descrito, es-
pecialmente por sustitucidn de medios técnicos equivalentes,

sin salir para esto del marco del presente invento.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de Invencidn propia y nueva, que se prie-
gsentan para gque sean opjeto de esta solicitud de Patente der
Invencién, en Espabia, son los que se recogen en las reivin-
dicaciones sigﬁientes:

18,~ Procedimiento de fabricacién de un cuerpo de
caldeo para cbnvectOr eléct#ico de calefaccidn de locales,
gque comprende resistenoiagiblindadas ¥y difusores planos
longitudinales que rodean dichas r;sistencias blindedag,
en el que en dichos difusores planocs longitudinales estén
dispuestos secpionamientoé transversa}ee equidistantes y
repartidos en toda la longitud de dichos difusores, sobre
al menos las pertes de dichos difusores que rodean dicghas
resistencias blindadas, asi{ como en las partes de dichos dit
fusores ligadas a dichas partes que rodean la resistencia,
caracterizado porque consiste en mecanizar varias hendidu-
rag trensversales alineadas y separadas para cada secclona-
miento, especialmente al mismo tiempo que las eventuales
mecanizaciones destinades a mejorar los cambios térmicos,
antes de la puesta en forme del difusor, y en efectuer lue-
go perforaciones en el difusor, previamente puesto en forma
y unido a dicha resistencie blindade, con objeto de raﬁnir
entre si dichas hendiduras transversales alineadas.

2&,- Procedimiento segin la reivindicacidn 18, ca-
racterizado porque la distancia iongitudinal gue separa Gi-
chog seccionamientos transversales sucesivos se determina

en funcidén de las temperaturas, de'las naturalezas y de los
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coficientes de dilatacidn de los diversos materiales yue

constituyen diches resistencias y dichos difusores.
38,~ YPROCEDIMIENTQ DE FABRICACION DE UN CUERPO

DE CALDEO PARA CONVECTOR ELECTRICO DE CALEFACCION DE LOCA~
LES" '

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-

cede, representado en los dibujos yue se acompailan y para

los fines que se han especificado.

Esta Memorie consta de siete hojas esorites a mé

guina por uns 80la cara.

Madrid, 03.DIC.1976

P.A.

Fernando de Elzabure
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