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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccién hace referencia,
segﬁn se indica en su enunciado, a un procedimiento para
la fébricééién de resistencias eléctricas blindadas, es
decir,'resisteﬁcias eléctricas del tipo en'qge la resis-

tencia eléctrica propiamente dicha, convenientemente en-

vuelta por un espesor de material aislante, qﬁeda situa-

da en el-interior de un tubo metdlico que la protege en
toda su extensién.

El procedimiento de fabricacidn que motiva la presen-
te solicitud de registro, segin se verd claramente a lo
largo de la presente Memoria Descriptiva, se basa esencial
mente en partir, para la constitucidén de la funda tubular
metidlica de proteccidén de la resistencia, no de un simple
tubo metalico, segin es lo normal, sind de un perfil me-
tédlico extrusionado en longitudes indefinidas. Este perfil,
de manera esencial, conforma al menos un nicleo perforado
axialmente y a; menos una aleta que sobresale de este nid-
cleo, y que queda en condiciones de desarrollar funciones
de aleta irradiadora del calor engendrado por la resis-
tencia. Merceqha esta disposicidén esencial, en consecuen-

cia, la resistencia eléctrica blindada presenta una mucho

mds amplia superficie de contacto con el fluido que se tra

te de calentar, aumentando sensiblemente su eficacia cale-
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factora. En estas condiciones, no parece realmente necesa-
rior insistir en las claras ventajas que se deducen de es
tas nuevas resistencias blindadas, obtenidas de acuerdo
con el procedimiento que se preconiza, con respecto a

las resistencias blindadas de tipo cldsico, dotadas de

una envolvente simplemente tubular.

Por otra parte, y segin también se vera, el procedi-
miento que nos ocupa resulta relativamente muy sencillo,
pudiendo ser mecanizado y automatizado pricticamente en
su totalidad, y permitiendo fabricar las resistencias en
grandes series y en condiciones perfectamente competiti-~
vas, tanto en lo que afecta al nivel de calidad, como en
lo que respecta a los costos,

En resumen, el procedimiento en cuestidn, puede que-
dar definido en los siguientes puntos o fases escenciales:

a).~ Para la constitucién de la envolvente o funda

2

metdlica de la resistencia se parte, segin dicho, de ma-

nera esencial, de un perfil metdlico continuo obtenido
por extrusidén, siguiendo una técnica en si ya ampliamente
conocida. Este perfil puede, por ejemplo, constituirse a
base de aluminio, una aleacibén de aluminio, cobre u otro
metal o aleacidén que prescnlte bucnas cualidades conducto-
ras del calor, y, de mancra esencial, conforma un nicleo

longitudinal, muy preferentemente, aunque no necesariamen-
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te, dotado de seccidn circular, y al menos una aleta que

sobresale convenientemente de este nicleo, por ejemplo,
en sentido radial. Se comprende que la seccidn concreta
adoptada por este perfil podrd variar entre limites muy
amplios sin que ello signifique apartarse ae} Ambito de
proteccién del registro que gse solicita. Asi, en ei caso
mads normal de realizacién, el indicado perfil presentard
un nicleo de seccidn circular, del que sobresaldrdn dos
aletas planas, iguales entre sf{ y diametralmente opues-
tas, pero cabria también que estas aletas no fueran dos,
sind tres, cuatro o mids, que sobresalieran, por ejemplo,
en sentido radial del ntficleo, quedando regularmnte distri
buidas alrededor delmismo; cabria asimismo que esta o es-
tas aletas no fueran planas, sindé que adoptaran, por ejem
plo, una conformacidén arqueada o qucbrada o presentaran
cualquier otra forma; cabria también que el perfil conta-
ra, no con un solo niicleo sind con dos o mds nicleos so-
lidarizados entre s{ por medio de una aleta intermedia,

y de cada uno de los cuales sobresalieran una o mas ale-
tas, etc., etc. En cualquier caso, este o estos nicleos
deberan presentar una cavidad o perforacién axial, que
normalmente se obtendrd ya en la propla operacion de ox-
trusionado del perfil, pero que, sin mayores inconvenien-

tes, podria también obtenerse en una operacidn posterior
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de mecanizado.

b).- En fase sucesiva, se sitila en el interior de la
perforacién axial del niicleo la correspondiente resisten-
cia eléctrica, obtenida en proceso totalmente independien-
te, y un relleno de material aislante granular, por ejem-
plo, de 6xido de magnesio electrofundido, que envuelve
totalmente a la resistencia, ocupando por completo la in-
dicada abertura axial, y separidndola de las pardes inter-
nas de la misma.

c).- A continuacién, se somete al nicleo del perfil
metalico extrusionado, conteniendo en su interior la re-
sistencia y el material aislante granular segin se ha ex-
puesto en el parrafo precedente, a una operacién mecdnica,
por ejemplo, de prensado o de laminacidén mediante rodillos,
en la que se modifica la forma de su seccién, disminuyen-
do el Area interior de la misma. Asi, por ejemplo, en el
caso normal de que la seccién transversal del expresado
nicleo presente una forma circular, en la indicada ope-
racién se conferirid a esta seccidn una forma cuadrada,
exagonal u otra poligonal cualesquiera. Esta operacidn
resulta muy importante en el desarrollo del procedimiento,
por cuanto medlante la misma se determina un bloqueo per-
fectamente seguro de la resistencia en la posicidn axial

con respecto al conjunto, manteniéndola totalmente envuel
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ta por el material granular aislante, el cual es prensado

y compactado alrededor de la misma, asegurando la insensi-
bilidad del conjunto a las vibraciones y mejorando las
qondicionescie conductibilidad calorifica de este mate-
rial. Después de esta operacidn, se obtiene la resistencia
ya totalmente acabada, en disposicidén de ser corta&a en
segmentos de la longitud que en cada caso se considere
apropiada, y ser convenientemente instalada y conexionada.
d) .- Finalmente, de manera puramente facultativa, y
tan sblo en vistas a determinadas aplicaciones, tal como,
por ejemplo, cuande la resistencia blindada se destine a
ser utilizada como elemento calefactor en sistemas.de
aire forzado o de convecciébén natural, cabe eventualmente
someter a la o a las aletas del perfil metdlico referido
en los parrafos precedentes a una opcracidn mecdnica de
troceado, doblado, relorcido y/o perforado, bajo cualquier
forma que se considere oportuna, con objeto de mejorar
sus condiciones de irradiacidén del calor, aumentando la
superficie de contacto con el fluido que se trate de ca-
lentar. En el caso de tratarse de un perfil que comprenda
dos o mids aletas, esta operacidn mecdnica podri afectar
a todas o tan solo a algunas de ellas, pudiendo ser igual
o distinta en las diferentes aletas afectadas.

Con el tnico fin de aclarar y puntualizar cuanto que
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da expuesto, con el presente escrito se acompafia una 1limi-
na de dibujos, en los que - en forma muy esquemitica y,
desde luego, sin caracter limitativo de ninguna clase -

se han ilustrado las diferentes fases, que integran el
procedimiento que se trata de proteger.

En estos dibujos:

La figura 1 ilustra una forma concreta de realizacidn

del perfil metdlico extrusionado en continuo, a partir del

.que, de acuerdo con el procedimiento que se preconiza, se

fabrica esencialmente la resistencia blindada. En esta fi-
gura, la referencia 1 sefiala el nilicleo del perfil, que en
este caso concreto presenta una forma circular; 2 es la
cavidad axial - asimismo dotada de seccién circular - pre
vista en este nicleo; y, finalmente, con las referencias
3-3' se han designado las aletas que emergen del niclea,

que c¢n este cuso son dos, iguales entre sf, planas y co-

planarias.

Las figuras 1', 1" y 1'" representan tres de las
infinitas variantes de realizacidén que admite el perfil
representado en la figura 1. En la figura 1' del nicleo
1 parten,no dos, sind cuatro aletas planas 3-3'-3"-3'%,
dispuestas en senlido radial y regularmente distribuidas
alrededor del mismo. En el ejemplo, de la figura 1" las

indicadas aletas, también en ndmero de cuatro (3~3'-3"-3'")
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no adoptan una forma plana, sindé quebrada, presentando

una zona extrema 4-4'-4"-4'" que forma angulo con la zona
inicial. Y en el ejemplo representado en la figura 1'%

el perfil comprende, nc uno, sind dos nicleos 1-1', dota-
dos de correspondientes cavidades axiales 2-2" y unidos
entre si por medio de una aleta intermedia 3", q;e~quedan
en disposicibén de recibir las resistencias eléctricas en
la forma que se ilustra en las siguientes figuras,

En la figura 2 se ha representado al mismo perfil
extrusionado representado en la figura 1, despues de con-
venientemente s ituados en el interior de la cavidad axial
2 ‘del nicleo 1, la resistencia eléctrica 5, y el material
aislante granular 6, constituido, por ejemplo, por éxido
de magnesio electrofundido. Como es 1dgico, la resisten-
cia 5% queda situada en posicidén axial, quedando total-
mente envuelta por el material aislante, que la separa
de las paredes internas de la cavidad 2.

En la figura 3 se ha representado el mismo conjunto
representado en la figura 2, después de haber sido someti-
do a una operacidén mecdnica, por ejemplo, de prensado o
de.laminacién por medio de rodillos, en la que se modifi-
ca la seccién adoptada por el nicleo 1, que pasa, por
ejemplo, de circular a exagonal. Esta operacidn, segin

se ha ya estudiado, tiene las consecuencias de compactar
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el material aislante 6 alrcdedor de la resistencia 5,
asegurando a la misma en su posicidén axial, de manera
que el conjunto resulte totalmente insensible a los
golpes y vibraciones, y aumentando las cualidades de
conductibilidad calorifica del expresado material.

La figura 4 muestra al mismo conjunto representado
en la figura 3 después de haberse sometido a las aletas
3-3' a una operacidn mecdnica de troceado y retorcido,
de la que en muchos casos podrd perfectamente prescin-
dirse, que las transforma en una sucesidén de pequefias
aletas separadas 7, aumentando la superficie de contacto
con el fluido a calefaccionar y/o determinando que el
mismo realice un mds amplio recorrido a lo largo o alre-
dedor de la resistencia. Esta operacidén podrd indiferen-
temente constituir la dltima operacién del procedimiento,

o podrii llevarse a cabo en cualquier fase intermedia del

.mismo, pudiendo, por ejemplo, practicarse conjuntamente

con la operacidn mecénica de deformacidén del nicleo 1,

Y, finalmente, las figuras 4' y 4" muestran dos de
las infinitas variantes de realizacidén que admite el pro-
ducto final representado en la figura 4. En el ejemplo
de realizacidn representado en la figura 4' las aletas 7
se han simplemente doblado de distinta manera que en esta

Gltima figura. Mientras que en el ejemplo de realizacidn
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repfesentado en la figura 4", en lugar de itrocear y doblar
las aietas 3~3', seha simplemente dotado a las mismas
de una sucesidn de orificios 8, por los que puede circular
el fluido que se trate de calentar. Se comprende, desde
luego, que las variantes de r ealizacidn ponlesson préic-
ticamente i nfinitas, cabiendo recortar, doblar y/o perfo-
rar de lasméds diversas maneras las expresadas aletas, y
cabiendo combinar todas estas posibilidades de variacidn
con las anteriormente apuntadas acerca del numero de nia-
cleos y el nﬁme}o de a letas con que cuente el perfil.
Resta ya dGnicamente hacer constar de una manera
general y expresa que, como se comprende y es légico, y
aparte de las que han sido ya concretamente indicadas,
en la realizacidén prdctica del procedimiento que ha que-
dado descrito, cabrd introducir todas aquellas adiciones
y modificaciones de detalle que no afecten a lo que cons-

tituye la esencialidad del registro que se solicita.
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REIVINDICACIONES

1 - Procedimiento para la fabricacidn de resistencias
eléctricas blindadas, de acuerdo con el cual se parte de
un perfil -metalico, extrusionado en longitudes indefini-
das, que conforma al menos un nlcleo perfofado en sentido
axial, y al menos un par de aletas longitudinales que so-
bresalen de cste ntcleo; en fase sucesiva, se sitlan en
el interior de la abertura axial de este nicleo, la co-
rrespondiente resistencia cléctrica, obtenida en proceso
totalmente independiente, y un releno de material aislan-
te granular, que envuelve totalmente la resistencia, man-
teniéndola separada de las paredes internas de la cavidad
en la que se aloja; y, en fase final, se somete al expre-
sado nlcleo a una operacién mecdnica, en la que se modifi-
ca la forma adoptada por su seccidn, disminuyendo el &rea

interior de la misma, con lo que se compacta el material

~aislante de relleno alrededor de la resistencia, bloquean-

do a la misma, con toda seguridad, en su posicién axial
con respecto al niicleo del perfil metdlico, se asegura
la insensibilidad del conjunto a las vibraciones, y se

mejoran las condiciones de conductibilidad calorifica de

aquel material.
2 - Procedimiento, caracterizado porque las aletas

previstas en el perfil metdlico extrusionado referido en



(O

10

15

20

11

la reivindicacién precedente, pueden ser sometidas a una
operacidén mecédnica de troceado, doblado, retorcido y/o
perforado, con objeto de aumentar sus cualidades de irra-
diacidén del calor.

3 - Procedimiento, caracterizado porqﬁe’el o los ni-
cleos conformados por el perfil metdlico extrusionado re-
ferido en la reivindicacidn primera, presentan inicialmen-
te seccidn circular, y, después de convenientemente colo-
cados en su interior la resistencia y el material aislante
granular, son deformados, por medio de una operacién de
prensado o de laminacién, pasando a adoptaruna seccién
cuadrada, exagonal u otra poligonal aniloga.

4 - Procedimiento, caracterizado porque el perfil
metdlico extrusionado referido en la reivindicacién pri-
mera, presenta al mecnos un nicleo longitudinal perforado
en sentido axial, y al menos dos aletas que, al menos e¢n
un tramo inicial, son planas y sobresalen del nicleo en
sentido radial.

5 —7Procedimiento para la fabricacidén de resistencias

eléctricasiblindadas.

Consta la presente Memoria Descrip-
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tiva de doce hojas mecanografiadas, escri
tas por una sola cara, numeradas del 1

al 12, con sus lineas numeradas, a su
vez, de cinco en cinco y de dibujos

anexos,

Barcelona, 16 map 1978
P. A.
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