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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un elemento modular 

de aleación ligera de fundición para fabricar radiadores para es­
tancias y casas en general.

Se conocen las ventajas de los radiadores obtenidos 
por fundición en molde, que con respecto a los obtenidos mediante 
moldeo en arena o lámina metálica estampada resultan de fílcil ob­
tención y requieren el empleo de una pequeña cantidad de material 
con lo que son de coste reducido.

A pesar de estas ventajas existen inconvenientes de­
bidos principalmente a que los moldes que se utilizan han de ser 
especialmente diseñados, los cuales resultan de gran tamaño e im­
piden la obtención de radiadores satisfactorios. Además es una 
norma el proporcionar estos radiadores con aletas para aumentar 
el intercambio de calor con el aire ambiente.

Para obtener radiadores con un elevado coeficiente de 
transmisión térmica, los conductos verticales de estos radiadores 
deben tener una reducida sección transversal, paredes muy delga­
das y además el agua caliente tiene que circular libremente sin 
encontrar resistencia o formar bolsas y zonas de estancación. Es­
tas condiciones influencian obviamente los moldes de fundición 
con lo que surgen dificultades en su fabricación. En particular, 
algunas porciones de dichos moldes, tal como los noyos que for­
man los conductos verticales o montantes del radiador presentan 
secciones transversales que son de tamaño reducido con respecto 
a la longitud, estando sometidas estas porciones a esfuerzos 
térmicos o deformaciones, siendo mayor el esfuerzo contra más 
delgadas y largas son dichas porciones.

Otro hecho que contribuye a debilitar el molde es 
la necesidad de obtener uno de los noyos de las cámaras colectoras 
del radiador provisto con aberturas pasantes para los noyos de los
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conductos verticales con el fin de desenroscar dichos noyos de 
la pieza fundida. Por consiguiente, también desde este punto de 
vista,el tamaño del radiador es obviamente dependiente de la 
posibilidad de obtener fuertes estructuras para los noyos del 

5. molde.
Constituye un objeto del presente invento el obviar 

el inconveniente antes citado y otros y proporcionar ventajosa­
mente, mediante fundición, elementos de radiador cuyos conductos
verticales pueden dimensionarse prácticamente sin limitaciones 

10. y sin perjudicar las características de resistencia y manipu­
lación de los noyos de metal del molde, al tiempo que se pro­
porcionan dichos conductos con aletas para aumentar el inter­
cambio de calor.

Otro objeto del invento consiste en proporcionar ra- 
15. diadores con aletas cuya altura, con respecto al tamaño del

molde de fundición, puede ser de notahle valor sin limitar la 
dimensión de los noyos de los conductos de dichos radiadores.

De nuevo, con respecto a la fabricación de radiadores 
de fundición, el presente invento proporciona un radiador con 

20. aletas en donde el espesor y paso de dichas aletas puede reducir­
se en gran manera sin que surjan los inconvenientes que producen 
las aletas delgadas, o sea corte y similares, debido a que el 
paso de dichas aletas es muy reducido, con lo que los bordes de las 
aletas tan estrechamente espaciadas forman superficies radiantes 

25. prácticamente continuas.
Otro objeto del presente invento consiste en pro­

porcionar de forma fácil y racional radiadores con aletas cuya 
superficie radiante puede dimensionarse de forma precisa y rá­
pida, aún sobre el terreno, al volumen del espacio que ha de .

30. calentarse proporcionando un número limitado de elementos mo­
dulares que, combinados de forma diversa entre si, permite la
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obtención de una gran gama de baterías de radiación de energía 
térmica deseadas, siendo dichas baterías iguales entre si con 
la excepción de su longitud.

El elemento de conformidad con el invento se ca­
racteriza porque comprende, por lo menos, un conducto vertical 
que tiene sus extremos conectados a dos cámaras colectoras y pro­
visto con una pluralidad de aletas paralelamente extendidas y 
orientadas perpendicularmente al plano en donde se encuentran los 
ejes de dichas cámaras colectoras. Este concepto es en la prác- 

10. tica susceptible de variaciones y modificaciones todas las cuales 
quedarán dentro del alcance del presente invento. En particular 
el presente concepto puede explotarse para proporcionar ele­
mentos modulares con los que pueden obtenerse bloques monolí­
ticos, múltiples con respecto al elemento modular de base consi- 

15* dorado, formando radiadores que tengan las características desea­
das.

En una modalidad ventajosa del elemento, éste comprende, 
por lo menos, dos conductos verticales, contiguos y extendidos 
perpendicularmente a lo largo del eje de dos cámaras colectoras 

20. y provistos, en posiciones opuestas, de nervios situados en el
plano en donde yacen los ejes de dichas cámaras colectoras, for­
mando de este modo, en cooperación con nervios similares provistos 
en los conductos contiguos a los conductos considerados, aber­
turas delimitadas por las dos cámaras colectoras y formando,en el 
plano medio del elemento, ranuras verticales.

En conexión con la fabricación de elementos de fundi­
ción provistos de paredes y aletas de espesor reducido, el in­
vento proporciona también una modalidad ventajosa de un elemento 
cuya estructura, si bien reúne las exigencias antes citadas, es 
tal que el molde para la fundición de dicho elementos es simple 
y racional permitiendo la obtención de elementos de considerable
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altura y al propio tiempo de tamaño reducido. Más concretamente¿ 
el invento proporciona un elemento del tipo antes referido con 
por lo menos dos porciones complementarias entre si con super­
ficies de conexión que pueden ser conectadas mutuamente de forma 

5. mecánica e hidráulica, comprendiendo una de dichas superficies
por lo menos parte de una de las cámaras colectoras y por lo me­
nos parte de los conductos verticales.

El elemento de conformidad con el presente invento 
está formado, ventajosamente, por dos porciones simétricas cuyas

10. superficies de conexión están proporcionadas por los extremos li­
bres de los conductos verticales, de modo que, con.un molde de 
características determinadas, es posible obtener un elemento 
de doble altura, en donde dichas dos porciones se conectan entre 
si mediante soldadura, de preferencia soldadura eléctrica.

15. El invento se ilustrará en la descripción que sigue
con referencia a los dibujos que se acompañan y que muestran, 
únicamente a titulo de ejemplo, diversas modalidades del elemen­
to de conformidad con el invento.

En los dibujos:
20. la figura 1 es una vista en alzado parcial de dos

elementos modulares, parcialmente seccionados y conectados entre 
si para formar un radiador.

La figura 2 es una vista parcial de porciones extremas 
con partes seccionadas.

25. Las figuras 3 y 4 son vistas parciales en sección
transversal parcial tomadas respectivamente por la cámara colec­
tora superior y por los conductos verticales.

Las figuras 5 y 6, análogas a las figuras 1 y 4; mues­
tran una variante del elemento.

. Con referencia a las figuras 1 a 4* el elemento A ilus­
trado está constituido por aluminio fundido y comprende dos ele­
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mentos AI y A2 de estructura similar, tal como se describirá.
Más concretamente^ el elemento Al, de tamaño normal, es el ele­
mento básico o "módulo" con respecto al elemento Al. Cada uno de 
dichos elementos modulares conduce a cámaras colectoras 12 que 
forman los extremos superior e inferior del elemento considerado.

Cada una de dichas cámaras colectoras presenta sus 
extremos 14 apropiadamente fileteados para retener, en forma 
conocida, miembros de conexión 3, conectando mecánica e hidráu­
licamente y de forma sucesiva entre si un número distinto de 
elementos Al, A2, con lo que se forman radiadores modulares que 
tienen las superficies radiantes deseadas y cuyo tamaño varia solo 
con respecto a la longitud de dichos radiadores.

Los conductos verticales 10 están provistos con ale­
tas 16, paralelas entre si, extendidas verticalmente a lo largo 
de dichos conductos, siendo muy reducido el espesor y paso de 
dichas aletas 16; prácticamente el primero puede reducirse aún 
hasta 1-2 mm, mientras que el segundo es de alrededor 4-8 veces 
el espesor de dichas aletas. Además, y con respecto a las exi­
gencias del elemento de fundición, el paso de las aletas 16 puede 
reducirse en la mitad del diámetro de los conductos verticales 10, 
mientras que el ancho de las aletas 16 puede variar entre tres y 
seis veces dicho diámetro. Este criterio elimina los inconvenien­
tes de los radiadores provistos con aletas muy delgadas, debido 
al estrecho espaciamiento mútuo de los bordes longitudinales 
de dichas aletas, formando en las caras frontal y posterior.de 
las placas A superficies prácticamente continuas.

Los conductos verticales 10 están provistos, en po­
siciones diametralmente opuestas, con nervios 18 que se en­
cuentran en el plano en donde se encuentra el eje de las cámaras 
colectoras 12 formando, en cooperación con nervios correspondien­
tes 18 de los conductos verticales contiguos, ranuras verticales
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20 a través de las cuales pasa aire y que pueden utilizarse 
para empeñar miembros de enganche para colgar el radiador en 
la pared.

las cámaras colectoras 12 están provistas con dos cabe- 
A&s 22¿ de forma cilindrica, que de delimitan los extremos de los 
dos elementos Al y A2} estas cabezas presentan en su periferia 
nervios curvados 24 cuyos extremos se conectan a los extremos 
de las aAetas verticales 16, previamente consideradas, con lo 
que forman placas extendidas sustancialmente paralelas de extre­
mos semi-redondeados.

Los extremos de las porciones fileteadas 14 de las 
cámaras colectoras 12 se proyectan de las aletas extremas 16 me­
diante porciones extremas cuya altura o espesor es sustancial­
mente igual a la mitad del paso de las aletas 16, con lo que 
proporcionan al radiador obtenido, mediante el acoplamiento de 
dos o más elementos Al, A2, con una estructura nerviada harmonio- 
sa, sin interrupciones y de una forma estéticamente agradable.

Según se ha considerado en conexión con la fabricación 
de los radiadores modulares A; el invento reúne las citadas exi­
gencias por medio de un elemento modular básico a partir del cual 
se determinan fácil y racionalmente elementos modulares comple­
mentarios. En el caso ilustrado, el elemento básico o modular es 
el elemento Al que comprende un solo conducto vertical 10, pro­
visto con aletas y cámaras colectoras. Los elementos modulares 
complementarios son obvios, o sea, comprenden dos, tres, cinco 
o más coductos verticales 10, extendiéndose coplanarmente y para­
lelamente equidistantes tal como se ilustra en las figuras 3 y 4, 
con lo que se forman elementos A2 en donde el número de dichos 
conductos 10 varía entre dos y varios, obteniéndose elementos 
similares de módulo 2, 3* etc. Así pues, con un número reducido 
de elementos Al y A2, y un número de moldes correspondientes,
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se proporcionan rápidamente radiadores con la superficie radian­
te deseada conectando mediante ios miembros de conexión B dos 
o más elementos modulares Al y A2. Según resultará evidente, el 
número de módulos complementarios puede ser doble, tripe o

5. quintupla; prácticamente utilizando un número reducido de módulos
complementarios, correspondientes por ejemplo a tres, cinco, etc., 
veces el módulo básico en adición al módulo unitario o básico, 
es posible proporcionar una amplia gama de radiadores variando 
solo su longitud y de forma invariable. Esto es muy importante,

10. especialmente en conexión con los moldes de fundición, pudiendo
eu número no exceder de tres.

Con referencia a las figuras 5 y 6, se ilustra un ele­
mentos similar al de las figuras 1-4, indicándose sus diversas 
partes o porciones con las mismas referencias numéricas. En esta 

15. variante los conductos verticales 10a tienen una sección elíp­
tica o similar.

Ventajosamente los radiadores del presente invento se 
obtienen por fundición utilizando para cada elemento Al, A2, 
etc., uno o a lo sumo dos moldes complementarios. En conexión 

20. con la modalidad ilustrada en las figuras 1-4, cada elemento
Al, A2 ... del radiador ilustrado A comprende dos partes comple­
mentarias o porciones A10, A20 obtenidas con moldes correspon­
dientes que son de estructura simple y cuyo tamaño está sujeto a 
limitaciones como en el caso de la fabricación de radiadores de 

25. fundición conocidos. Esto se debe a que las operaciones de fa­
bricación y ordenación de los noyos, especialmente los que forman 
los conductos verticales 10, se efectúan de modo que dichos noyos 
pueden expanderse libremente y extraerse simultáneamente del radia­
dor fundido,.puesto que los noyos están retenidos firmemente por 

30. un extremo mediante una placa apropiada (en el caso del elemento
de las figuras 1-4) o mediante un seminoyo que delimita la cavidad
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12a de una de las cámaras colectoras del radiador ilustrado en 
las figuras 5 y 6.

Los otros extremos de los noyos para los conductos 
verticales, cuando se cierra el molde, empeñan con alojamientos 

5. o asientos configurados previstos a lo largo de una linea ge­
neratriz del noyo que delimita la otra de las dos cámaras colec­
toras 12 del elemento.

El molde para fabricar las porciones complementarias 
A10, A20 del elemento ilustrado en las figuras 1-4 es solo uno,

10. puesto que dichas dos porciones son iguales entre si y, en los 
extremos libres de los conductos verticales 10 se proveen con 
superficies de acoplamiento o conexión X-X que pueden empeñarse 
por testa entre si para conectar las dos porciones Alo, A20, 
mediante sdÜadura, de preferencia soldadura de resistencia o 

15. eléctrica. El elemento Al (o A2) obtenido de este modo se somete 
luego a operaciones de acabado convencionales, o sea, se perfora 
y se rosca y en las superficies de soldadura X-X se suprime el 
sobrante.

En el caso del elemento ilustrado en las figuras 5 y 6, 
20. las operaciones de fabricación son análogas, relacionándose en este 

caso las dos porciones A10 y A20 a una de las dos cámaras colec­
toras 12a. Uno ¿e los seminoyos para esta cámara retiene los 
noyos de los conductos verticales 10a y las dos porciones se conec­
tan firmemente entre si mediante soldadura efectuada en los 

25. extremos X-X, proporcionando con ello el elemento A ilustrado.
Asi pues es posible obtener radiadores cuyas paredes 

sean de espesor constante y reducido y su estructura homogénea 
y exenta de orificios de fundición, con lo que se obtiene un 
elevado intercambio térmico con el aire ambiente. Además, siendo 

* el volumen igual, el radiador obtenido es de elevada capacidad 
para el agua y ésta puede circular a través de los conductos 10
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y las cámaras colectoras prácticamente sin resistencia y sin 
formación de zonas de estancamiento de agua.

Por otra parte, y en conexión con la provisión de 
criterios racionales de transmisión térmica entre el radiador 
y el aire ambiente, es posible dotar al radiador del invento 
con aletas 16 que, además de ser delgadas, pueden tener una 
gran anchura y un paso reducido. Estos resultados se obtienen 
sin las limitaciones que pueden producirse en la fabricación y 
empleo déLmolde de fundición, debido también a que el desmoldeo 
del elemento se lleva a cabo con rapidez y sin obstáculos.

En conexión con la fabricación del elemento de conformi­
dad con el invento y para segurar una precisa alineación de los 
dos grupos de aberturas de los conductos verticales 10, los bordes 
de dichas partes o porciones se proporcionan o combinan con miem­
bros de posicionado y referencia formados por ejemplo por es­
pigas o caequillos previstos para retener los extremos de las 
porciones A10 y A20 cuando se conectan. En particular, cuando la 
conexión de las porciones A10 y A20 se lleva a cabo mediante sol­
dadura eléctrica, la alineación y posicinnado de las porciones 
que han de soldarse se lleva a cabo mediante espigas o casquillos 
obtenidos con un material eléctricamente aislante, por motivos 
obvios.

De cuanto antecede se confirma la posibilidad de ob­
tener con un criterio práctico y racional elementos de radiador 
que son satisfactorios desde todos los puntos de vista, y en 
particular desde un punto de vista técnico, debido a que es 
reducido el espesor de las diversas partes de dichos radiadores, 
mejorando la eficacia térmica con una notable ventaja económica.

Tal como se ha indicado antes, el presente invento cu­
bre también los moldes para obtener los elementos modulares de ra­
diador.



Es evidente que los detalles estructurales y cons­
tructivos del presente radiador podrán variarse sin apartarse 
del alcance del invento.

N O T A
Descrito el objeto del presente invento se declaran 

como nuevas y de propia invención las siguientes reivindicaciones;
1. - Un método para fabricar elementos para la for­

mación de radiadores, particularmente mediante fundición con 
aleación ligera caracterizado por la etapa de proporcionar
por lo menos dos porciones complementarias, comprendiendo la pri­
mera por lo menos una parte de una de las cámaras colectoras 
y por lo menos una parte de los conductos verticales, mientras 
que la segunda se conecta permanentemente a la primera mediante 
soldadura, con lo que se obtiene una conexión hermética mecá­
nica e hidráulica de dichas porciones.

2. - Un método, de conformidad con la reivindicación 1, 
caracterizado por la etapa de porporcionar, mediante fundición en 
molde, una primera porción que comprende, por lo menos, un conduc­
to vertical que presenta un extremo conectado a una semicámara co­
lectora, formando la semicámara complementaria la segunda por­
ción conectable a la primera mediante soldadura.

3. - Un método, de conformidad con la reivindicación 1, 
caracterizado por la etapa de proporcionar mediante fundición 
una porción formada por una cámara colectora en la que uno
de los extremos de por lo menos un conducto vertical comunica 
y conecta entre si por testa los extremos libres de los conductos 
verticales de dos de dichas porciones, con lo que se obtiene un 
elemento de radiador.

4. - Un método, de conformidad con las reivindicaciones 
precedentes, caracterizado porque el elemento comprende, por



- 1 2 -

lo menos, un conducto vertical que tiene sus extremos conectados 
a dos cámaras colectoras y provisto con una pluralidad de aletas 
extendidas en panalelo, orientadas perpendicularmente al plano 
en que se encuentran los ejes de dichas cámaras colectoras.

5. 5.- Un método, de conformidad con la reivindicación 4,
caracterizado porque comprende, por lo menos, dos conductos verti­
cales, en relación colateral y extendidos a lo largo de los ejes 
de las cámaras colectoras y provistos, en posiciones opuestas, 
con nervios dispuestos en el plano en donde se encuentran los 

10. ejes de dichas cámaras colectoras, para formar, en cooperación 
con nervios correspondientes de los conductos contiguos al con­
ducto considerado, aberturas verticales.

6. - Un método, de conformidad con las reivindicaciones 
precedentes, caracterizado porque las aberturas verticales for-

15* mados por los nervios de por lo menos parte de los conductos
verticales están delimitadas por sus extremos superior e inferior 
por las dos cámaras colectoras y están equipadas para empeñar 
miembros de gancho o similar para colgar el radiador de la pared.

7. - Un método, de conformidad con las reivindicaciones
20. 4 a 6, caracterizado porque comprende una pluralidad de conductos

con aletas verticales, estando dichos conductos en relación co­
lateral e igualmente espaciados entre si, con lo que el paso 
o distancia de éstos corresponde al ancho de un elemento mo­
dular básico, formándose elementos monolíticos cada uno de los 

25. cuales comprende un número determinado de conductos verticales
y siendo modularmente conectables entre si para proporcionar ra­
diadores modulares que comprenden, por lo menos, dos elementos 
conectados o acoplados.

8. - Un método, de conformidad con una o más de las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque parte por lo 
menos de los conductos verticales tienen una sección transversal
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elíptica estando situado el eje principal en el plano en donde 
se encuentran los ejes de las cámaras colectoras.

9.- Un método, de conformidad con las reivindicaciones 
4 a 8, caracterizado porque comprende dos cabezas huecas que de­
finen dichas cámaras colectoras, provistas con nervios curvos 
alineados con 3as aletas del conducto o conductos verticales y, 
en sus extremos, con miembros de conexión mecánicos e hidráu­
licos aptos para el acoplamiento a los extremos de las cabezas 
de elementos modulares similares, contiguos al elemento modular 
considerado, extentidéndose dichos miembros de conexión de los 
extremos de dichas cámaras colectoras según porciones que tienen 
una longitud igual a la mitad el paso de las aletas de los 
conductos verticales.

10. - Un método, de conformidad con una o más de las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque comprende por 
lo menos dos porciones complementarias provistas con superficies 
de conexión para proporcionar conexiones estancas mecánicas
e hidráulicas entre dichos elementos.

11. - Un método, de conformidad con la reivindicación
10, caracterizado porque las superficies que conectan las
dos porciones complementarias intersectan longitudinalmente 
por lo menos una de las cámaras colectoras.

12. - Un método, de conformidad con la reivindicación
10, caracterizado porque las superficies que conectan las
dos porciones complementarias intersectan el conducto o conductos 
verticales interpuestos entre las cámaras colectoras.

13. - Un método, de conformidad con la reivindicación 12, 
caracterizado porque dichas dos porciones complemehtarias tienen 
las superficies que conectan los conductos verticales dispuestas 
en posiciones simétricas transversales y equidistantes, por
lo que dichas dos porciones son iguales entre sí.
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14*— Un método, de conformidad con las reivindicaciones 
10 a 13, caracterizado porque comprende miembros de referencias 
coincidentes formados en las superficies que conectan las dos 
porciones complementarias para alinear las aberturas de las 

5* cámaras colectoras y los conductos verticales interpuestos entre 
dichas cámaras.

15. - Un método, de conformidad con la reivindicación 
14, caracterizado porque comprende manguitc.3 o casquillos inter­
puestos entre las aberturas de los conductos verticales y la

10. cámara colectora para alinear mùtuamente dichas porciones cuando 
se conectan entre si.

16. - Un método para fabricar elementos para la 
formación de radiadores.

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
15. descriptiva que consta de 14 hojas foliadas y escritas a máquina

por una sola cara, acompañada de los dibujos reglamentarios.
Madrid, a 2 0 MAR. 1978
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