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DESCRIPCION

Meétodo de produccidén destinado a radiadores.
Objeto de la invencion

La presente invencién se refiere a un método de
produccién destinado a radiadores para plantas de ca-
lefaccion, el cual sucintamente consiste en ensamblar
partes especiales que se pueden obtener con suma fa-
cilidad a través de medios y procesos conocidos. En
particular, el método produce radiadores del tipo co-
miun para la calefaccion de viviendas; tipicamente se
utilizan como calentadores de toallas y su configura-
cidn es similar a la de una escalera de peldafios.
Técnica conocida

Los radiadores de tipo comtin como los descritos
en el documento EP-A1-366.579 para la calefaccién
de habitaciones se obtienen usando procesos y varios
medios de tipo conocido y conllevan considerables
restricciones en términos de realizacién y construc-
cioén. Los procesos constructivos tradicionales, espe-
cialmente para los tipos de radiadores que tipicamente
se utilizan para calentar toallas, pueden ser resumidos
diciendo que incluyen el uso de dos montantes verti-
cales tubulares que constituyen los elementos de so-
porte del radiador, muy similar a los montantes de una
escalera de peldafios; los montantes verticales tubula-
res estan perforados a intervalos constantes a lo largo
de su longitud, y dentro de tales orificios se introdu-
cen elementos tubulares los cuales estan dispuestos
perpendiculares a los montantes verticales; estos ul-
timos estan dispuestos como los peldafios de una es-
calera. En los puntos de unién se colocan adecuados
materiales entre los montantes y los elementos per-
pendiculares, después de lo cual todo el conjunto se
coloca en un horno, al cual se lo lleva a una tempera-
tura adecuada para que los materiales colocados den-
tro de las uniones se fundan y por accién capilar se
desplacen dentro del espacio comprendido entre los
montantes y los elementos perpendiculares, de mane-
ra de formar una unién permanente. Posteriormente,
al conjunto asi formado se lo deja enfriar antes de pre-
pararlo para su esmaltado. Este sistema exige hornos
especiales que no se apagan nunca por obvios motivos
estructurales y energéticos, y se pueden utilizar exclu-
sivamente con un tipo de metal, acero, puesto que la
unioén entre los elementos que constituyen el radiador
se produce mediante un proceso de soldadura conoci-
do como cobresoldadura, el cual explota la accién ca-
pilar, una técnica utilizada preponderantemente con
materiales de hierro y acero. Ademads, este proceso
impone que las dimensiones realizables de los radia-
dores sean de medidas estdndares y, por ende, impi-
de la creacién de tamafios especiales que podrian ser
convenientes para necesidades especificas de amue-
blado; estas ultimas se pueden producir Unicamente a
altos costos ya que son tratadas como producciones
irrepetibles y por tal motivo son mucho mas caras que
aquellas para productos “estdndares”, las cuales, de
todos modos, son bastante caras.

El objetivo principal de la presente invencidn es el
de eliminar las desventajas y las restricciones descri-
tas arriba, lo cual se logra mediante el proceso descri-
to a continuacion.

Descripcion de la invencion

Para entender mejor las caracteristicas y las venta-
jas que el sistema de produccion de la presente inven-
cion ofrece, la misma ahora se explicard con la ayuda
de una realizacion preferida y no limitativa, mediante
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la descripcién detallada que sigue la cual hace refe-
rencia a las figuras de los dibujos no limitativos, en
los cuales:

- las figuras 1, la y 1b son respectivamente: la fi-
gura 1 es un vista en seccién de un montante verti-
cal del radiador que comprende dos vistas en seccidon
de dos casquillos antes y después de haber sido fi-
jados al montante; mientras que las figuras la y 1b
son ilustraciones amplificadas de los casquillos de la
figura 1;

- las figuras de 2 a 6 exhiben las varias etapas pro-
ductivas del sistema de produccion, con la aplicacién
de un casquillo en el orificio de un montante vertical
después de la intercalacién de una junta y la consi-
guiente introduccién de un dispositivo de expansion
a través del mismo casquillo para fijar el casquillo al
montante vertical;

- la figura 7 exhibe la etapa final de la operacién en
la cual se fijan los casquillos a los montantes vertica-
les del radiador y se los une a los elementos tubulares
que constituyen los elementos horizontales del radia-
dor.

Con referencia a las figuras de los dibujos, los ele-
mentos comunes serdn denotados con los mismos nu-
meros en todas las figuras.

Con referencia especial a las figuras 1, la y 1b,
el sistema fundamentalmente estd constituido por un
tubo vertical (1) de tipo conocido en el cual se han
realizado orificios (11) a intervalos constantes, dentro
de los cuales orificios se introducirdn casquillos (2),
dentro de los cuales casquillos se introducirdn tubos
horizontales (3).

Haciendo referencia especial a las figuras 1, la'y
1b, el casquillo (2), que es hueco y cilindrico, en su
parte exterior exhibe dos ranuras (21) que sirven para
alojar juntas téricas (O-rings) (5). Una tercera ranura
(22) menor que dichas dos ranuras (21) y dispuesta
debajo de ellas, es de un tamafio adecuado para alo-
jar una arandela (R) a los efectos que se explicardn a
continuacién. Siguiendo a lo largo de la parte externa
circular del casquillo (2), el casquillo (2) se ensancha
en un anillo cilindrico (23). Debajo del anillo cilindri-
co (23) hay una cavidad (23a) para alojar un O-ring
(5); y debajo de la cavidad (23a) el casquillo continta
con un tramo delgado (24) cuya longitud es suficien-
te para desempeiar la funcién que se explicard mas
adelante.

Con referencia especial a la figura la, después de
aplicar los O-rings (5) en las ranuras (21) y en la ca-
vidad (23a), y la arandela (R) en la ranura (22), el tra-
mo delgado (24) del casquillo (2) se coloca dentro del
orificio (11) del tubo vertical (1) y, con el proceso ex-
hibido en las figuras de 2 a 6, se une, como se muestra
en la figura 1b, al tubo vertical (1). Una vez unido el
casquillo (2) con el tubo vertical (1), los tramos delga-
dos (24) se deforman de manera de lograr una unién
vigorosa. Para construir un radiador configurado tipo
“escalera”, en el cual los “peldafios” quedan definidos
por los tubos horizontales (3) y los montantes vertica-
les por los tubos verticales (1), a los casquillos (2) se
unen los tubos horizontales (3).

Las figuras de 2 a 6 exhiben con mayor exactitud
el sistema que permite la unién entre los casquillos
(2) y el tubo vertical (1). Las figuras de 2 a 6 exhi-
ben los pasos de las etapas de unir los casquillos y los
elementos, comenzando con la figura 2, en la cual se
muestra la primera etapa de acoplamiento, donde el
casquillo (2), con los O-rings (5) y la arandela (R), se
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introduce a través de una de sus partes terminales, es
decir aquella del lado del tramo delgado (24), dentro
del orificio (11) del tubo (1).

En la figura 3, se exhibe la segunda etapa donde se
muestra un vastago con cabeza tipo hongo (41) mévil
en una direccidn axial dentro de un segundo elemen-
to tubular (42) cuya forma interior es complementa-
ria al vastago (41) y cuya forma exterior es igual a la
del vastago. El segundo elemento tubular (42) presen-
ta estrias longitudinales (421), denotadas en las figu-
ras mediante una linea de trazos, que le permiten al
segundo elemento tubular (42) expandirse cuando el
vastago (41) se desliza en su interior axialmente ha-
cia el cuerpo de la maquina que pone el véastago (41)
y el elemento (42) en movimiento reciproco, como
se explicard mas adelante. La maquina que mueve el
vastago (41) dentro de la cavidad cilindrica del cas-
quillo (2) hard que el vastago (41) penetre mds alla
del tramo delgado (24) y, como se puede observar en
la figura 4, empuja el segundo elemento tubular (42),
con la parte inclinada de su lado externo, dentro de
una zona cercana al punto de contacto entre el tramo
delgado (24) del casquillo (2) y el orificio (11) del
elemento (1). Al mismo tiempo el vastago (41) estara
apenas distanciado de la cabeza tipo hongo del segun-
do elemento tubular (42). El tramo inclinado del ele-
mento tubular (42) se apoya sobre el tramo delgado
(24) del casquillo (2) y, como se puede observar en
la figura 5, la maquina obliga al vastago (41) a desli-
zarse dentro del segundo elemento tubular (42) hasta
que se produzca un impacto entre el vastago (41) y el
segundo elemento tubular (42), cuyo impacto provo-
ca que el segundo elemento tubular (42) se expanda,
gracias a las estrias (421), y deforme el tramo delgado
(24) del casquillo (2) expandiéndolo; lo anterior pro-
voca que el tramo delgado (24) expandido se vincule
mecanicamente con el orificio (11) del elemento tu-
bular (1). En la figura 6, la cabeza del vastago (41)
se desplaza axialmente en una direccién opuesta a la
direccién en la cual fue forzado dentro del tramo del-
gado (24), y deja el extremo “acampanado” del tra-
mo delgado (24) del casquillo (2) para distanciar el
vastago (41) y el segundo elemento tubular (42) del
casquillo (2).

La operacidn anterior se repite para todos los cas-
quillos (2) correspondientes a los orificios (11) del
tubo (1). Por consiguiente, como se puede observar
en la figura 7, una vez ensamblados los dos tubos
verticales (1), con los casquillos (2) provistos de los
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O-rings (5) y las arandelas (R), las partes que sobresa-
len de los casquillos (2) se acoplardn con los extremos
de los tubos horizontales (3) introduciéndolos dentro
de los extremos libres de los casquillos (2) que so-
bresalen del tubo vertical (1), lo cual completara el
armado del radiador del tipo calentador de toallas.

El acoplamiento del tubo horizontal (3) y la par-
te sobresaliente del elemento tubular (1) del casquillo
(2) serd inamovible y fijado mediante la arandela (R)
que al momento de la introduccién del casquillo (2)
dentro del tubo horizontal (3) se deformara e impedi-
ra asi el desacoplamiento del tubo horizontal (3) del
casquillo porque la arandela (R) tenderd a agrandarse
y de este modo a bloquear internamente el tubo (3)
que contiene el extremo del casquillo (2). Como se
sabe, los O-rings (5) funcionan como juntas entre el
casquillo (2), los tubos horizontales (3) y también en-
tre el casquillo (2) y el tubo (1). Entre el tubo (1) y el
casquillo (2) se podrian colocar elementos de herme-
ticidad equivalentes, asi como entre el casquillo (2)
y el tubo horizontal (3) se podrian colocar elemen-
tos equivalentes a los O-rings. El acoplamiento entre
el casquillo (2) y el tubo (1) puede ser simplemen-
te una junta mecdnica o el apriete del tramo delgado
(24) del casquillo (2) contra las paredes del orificio
(11) del elemento vertical tubular (1) que podria for-
mar un perfecto sello mecédnico incluso sin la interca-
lacién de un O-ring dentro de la cavidad (23a) y, por
consiguiente, el mero contacto y apriete del extremo
(24) del casquillo (2) contra las paredes internas del
orificio (11) del tubo vertical (1) podria ser suficiente
para obtener un perfecta hermeticidad y asi ser imper-
meable a cualquier fluido.

Dicho sistema, por ende, ofrece considerables
ahorros econémicos puesto que evita el uso de hor-
nos para soldar los varios elementos que se emplean
en el proceso tradicional (elementos verticales y hori-
zontales, perpendiculares a los primeros). Es posible
utilizar materiales de muchos tipos diferentes, no sélo
materiales ferrosos sino también de aluminio o mate-
riales equivalentes en términos de resistencia y carac-
teristicas mecdnicas; también existe la posibilidad de
variar ampliamente y con suma facilidad los tamafios
de los radiadores, con una adicional economia de pro-
duccién en términos de un sistema de produccién muy
flexible y ductil en términos de dimensiones y mate-
riales de la unidad, y una completa gama de colores
segun lo permiten los varios elementos que compo-
nen las unidades radiantes.
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REIVINDICACIONES

1. Método de produccién destinado a radiadores
para plantas de calefaccion, el radiador comprendien-
do al menos un tubo vertical (1) que presenta orificios
(11) en los cuales se alojan casquillos (2) huecos y ci-
lindricos que tienen un tramo final delgado (24), los
casquillos (2) presentando en su parte exterior ranuras
(21, 23a) que alojan O-rings (5) y una ranura (5) que
aloja una arandela (R); el método comprendiendo la
insercién del tramo final delgado (24) de un casquillo
(2) dentro de un orificio (11) y la unién del casquillo
(2) al tubo vertical (1) introduciendo dentro del cas-
quillo (2) un elemento de expansién provisto de un
vdstago interno (41) y un elemento tubular expansible
externo (42) que exhibe estrias longitudinales (421)
que permiten la expansion del elemento tubular exter-
no (42) cuando el vastago (41) es desplazado axial-
mente dentro del elemento tubular (42), ensanchando
asi y acampanando el tramo final delgado (24) de los
casquillos (2) hasta chocar contra las paredes internas
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de los orificios (11); la introduccidn del casquillo (2)
dentro del tubo horizontal (3), con lo cual la arandela
(R) es apretada entre la pared interna del tubo hori-
zontal (3) y el casquillo (2), de modo de impedir el
deslizamiento del tubo horizontal (3) en alejamiento
del casquillo (2).

2. Método segtin la reivindicacion 1, donde una
longitud del tubo horizontal (3) puede variar amplia-
mente, variando asi una dimension del radiador sin
variar sus caracteristicas funcionales.

3. Método segun una cualquiera de las preceden-
tes reivindicaciones, donde una dimension del tubo
horizontal (3), del casquillo (2) y de los tubos vertica-
les (1) puede ser modificada ampliamente sin cambiar
sus caracteristicas funcionales ni estéticas.

4. Método segtin una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde en lugar de tinicamente mate-
riales ferrosos también se pueden usar otros materia-
les tales como aluminio o aleaciones de aluminio o
materiales no metalicos, tales como resinas mecani-
camente equivalentes.
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