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PATENERE DE INTRODUCCION
por DIEZ ANOS

afavord¢ Don Félix PALAT P14 , de
nacionalided espeficla, domiciliado en Avenida José Antonio,

némero 10, Sallent (Barceloma), por :

“PROCEDIMIENTO PARA TA FAERICACICN DE CUBIERIOS DE MESAY

-~ -~

MEMORTIA DESCRIPTIV A

En la actuslidad los cubiertos de mesa - cucharag,
tenedores y andlogos- vienen siendo todavis fabricados de
une meners general por medio del procedimiento clédsico y
tradicional, es decir, & partir de chape laminada de espesor
adecuado, que es cortads segin el desarrollo plano del cu~
bierto, siendo despuds sometide & une operacidn de embutido
que confiere 2l mismo su conformecidén definitiva,pudiendo
tarbidn realizarse simulténeemente estas dos operacicnes de
cortadg y embutido. Te parte destinada a former le pela de
la cuchara es previaﬁente adelgazada por laminacién o pren- .

sado, recortando lo sobrante. En fage final, se somete &l
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cublerto & las habituasles operaciones de quitar rebabas,
redondear cantos, acabado y pulido, y, en su cago, & los
bafios de recubrimiento que se consideren necesariosy

El procedimiento que ha quedado descrito, presenta en
primer luger, el inconveniente de producir importante por-
centaje de pérdides de material en forma de recortes, lo
que significa una merma econdmice considersble, dada el
alfo precio normalmente slcanzado por los distintos tipos de
chape & partir'ae los que se fabrican los cubiertos. En se-
gundo lugar, varios de los tipos de chapa ubilizados -por
ejemplo, la chapa de acero inoxidable~ requieren para su
fabricacidn instalaciones costosisimas que estén solamente
al alcance de industriess muy poderoses, y no son fabricadog
en Espafla, con lag cuslidades de superficie requeridas pare
la fabricacibén de cubiertos, por lo que los industriales
deben confier en la importacidn, con el natural recargo de;
precios e incomodidad én lag transacecioness

Log precitados inconvenientes queden redicelmente subsa-
nados con el procedimiento que se preconiza, de acuerdo con
el.cual, de manera esencial, ios cublertos se fabrican uti-
lizando como materia prime semimanufactursds verilia de
seccidn preferentemente circular o también ovalads, poligo=
nal u otra cualesquiers adecuade y dimensiones apropiadass
Egta varille puede sex fabriceds en longitudes indefinidas
con ingtalaciones mucho menos costosas que las necesarias:
pera producir chapa laminada, por lo que su obtencidn esté
al alcance de Xas industries nacionales. Por otra parte,con
el tal procedimiento, las pérdidas de meterial quedan redu=
cidas 2 un verdadero minimo, resultando précticamente inexis-
tentes. Ademés, con el procedimiento en cuestién no se com-

plieca en forms sensible la obiencidn de los cubiertos, de
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meners que los precios de coste, aun prescindiendo de las
ventajas que han quedado enumerades, se coﬁservan gengible-
mente iguales, y, por Ultimo, la obtencién a'partir de
varills, determing que el mango del cubierto presente un
momento de inercis muy superior al que pueden presentar
los mangos obkenidos a partir de chapa laminade, pudiendo
obtenerse cubiertos de linea ﬁoderna funcional, de apafien-
cle impecable, dotados de una gran resistencis, especialmen-
te a la flexidny

En esencia, de acuerdo con el procedimiento que se pre-
coniza, se parte de varills cuysa seccidn presente forme y
dimensiones adecusdas, que en fagse final es cortade en seg=-
mentos de longitud apropiada al tipo de cubiertos que en
cede cago se trate de obtener. Este varille es mecanizada,
a fin de producir en la misme une zone extrangulade, de
seccidn progresivamente decreciente, normalmente troncocéd=
nica, que corresponde & la zona de arranque de la pala. A
continuacién se lamina o aplasta por cualquiermsigtems la
zone de la varilla situada el otro ledo de la expreseds eg-
trangulacidn, en vistas a la constitucién de una zona pla-
na, de espesor sproximesdamente constante, que forme une
sola pieza con el resto y que se destina a la constitucién .
de la pala. Egta zons se corta y embube en uns operacidn de
prensado o en verias operaclones sucesivas, hasta conferir
e la pala su conformacién definitiva. A continuecidn, de
manera facultative, puede someterse a la verilla de seccidn
circulsr que constituye el mango a una o varias operaciones
de premsasdo y/o troquelado, especialmente en lo que afecta .
e su extremidad libtre, en vistas a dotar al conjunto de la
1ines ylornamentacién que en cada caso se considere conves

niente. Por dltimo, una vez obtenido el cubierto en la
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forma que ha quedado descrita, se someterd al mismo a las

habituales operaciones de pulide y acabados

Ia seccidn de la varilla, deberd ~como se comprende =
hallerse dimensionsde con la amplitud requerids por el ta-—
mafio y forme de la pala que en cada caso se trate de obte=
ner, y la longitud de aquélla deberd asimismo hallerse en
relacién con le longitud totel del cubierto que interese
fabricar.

Se comprende que sin onconvenientes podrd slterarse el
orden de algunes de las operaciones que han quedado resefige
dos, ¥y se comprende tembidn qme con facilided podrd sutoma-
tizarse el proceso en su totalidad o en una buens parte, re-
duciendo a un minimo da mano de obra necesariay

Con el Unico fin de aclarar cuanto queda expuesto, ¥
desde luego, sin caractér limitativo de ninguns clases, con

el presente escrito se acompafia une lémine de dibujos, en -

log que se han representado las distintas fases que se atra-

viesan pars la obtencidn de un cubierto, siguiendo el proce-
dimiento que Se preconizeal

En estos dibujoss

La filgura 1 es una vista del wmegmento de varilla de
seccibn preferentemente circuler (tal como queda indicado
en le figure 1' }, cortedo & la longitud en cada caso re—
querida, del Que'se parte para la fabricacidn del cubierto?

La figura 2 muestra al propio segmento de varille de
la figure anterior, despuds de sometido a la primera opera-
cidn de mecanizado, en la que ge detorminan dos zonas 1-2
que presentan la seccidn circular primitiva, separadas por
una zona de seccién decreciente 3, normalmente troncocénicas
Iz zong 1 corresponde 2l mango, la zona 2 se destina a la

constitueidn de la pala, y la zona 3 constituye el nexo de
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unidn entre aquellas dos, vy iR
Tas figuras 2', 2, y 2'" gon otras tantas secciones

transversales de la figura 2, segim A-A', B-B', y C~C', mogw=
trando la seccidn de las zonas indicedas.

La figura 3 muestrs al propio conjunto representado en
la figura 2, despues de haberse sometido & la zone exirema
sefialada con la referencia 2 del mismo, @ un proseso de lemi-
nado o aplastado, en vistas a la obtencidén de une zona plana
4, de esgpesor aproximademente constante, en unae fase previsa
de constitucidn de la pala del cibiertos

Las figuras 3# v 3" son sendas secclones transversaies
segfn A-A' y BeB' de la figura 3, respectivemente. '

Ie figura 4 muestra el conjunto represeﬁtado en lag tres
figurés anteriores despues de efectuada la operacién'de prenw
sado que confiere a la pala 5 su conformacidn definitive. En
este caso concreto se trate de obteder un tenedor, de manera
gque en le indicada operacidn se conforman lag correspondien=-
tes plas 6.

Despues de egta operacidn, el cubierto puede considersr-
se terminado, quedando en disposicidn de ser sometido a las
hebituales operaciones de acabado y pulido y/o recuﬂrimiento,
después de las cuales puede ya ser expedido al mercado. De
todas formas, exclusivamente en vistas a mejorar la estética
del cﬁbierto, puede someterse a2l mismo, especialmente a ia

extremidad libre del mismo, & una operacidén de premsadc o

._troquelado, destinada a conferirle une linea o apariencia

nds original y estética. Asf, tal como se ha representado en
lag figuras 5, 5'y 5" y 5'" - en vistes en planta y de perfil
¥ en dog cortes tran;versaies segin A-A' y B-B' de la'figura
5 resﬁectivamente -~ puede gometerse & une extensa zona ex-

trems del mango & una operacién de prensado, que determina
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dos zonas planas 7 diametralmente opuestas, convergentes
hacia la extremidad libre del mango, proce&iendose deapuds

& las indicadas operaciones de acebado ¥ pulido, para obtener
el cubierto totalmente terminado, en disposicidn de ser exXpe=
dido al mercado. Naturslmente que en egte ferreno caben uns
infinidad de variaciones pudiendos-preverse sobre el mango
unes zonag eplanadeg de las mds varisdas formag ¥y dimensiones,
¥ en los mds diferentes sentidos o realizarse sobre el mismo
cuelguier clase de grabados decorativos.

Resta ya dnicemente hacer constar de une menera general
¥ eXpresa que, como se comprende y es ldgico, en la realiza-
cidn prédetica del procedimiento que ha gquedado expussto cabrd
introducir todas aguelles adiciones ¥y modificaciones: de deta-

lle que no afecten 2 lo que constituye la esencialidad del

registro que se solicita.

SE REIVINDICA:

1 - Procedimiento para la fabricacidn de cublertos de m
mesa, de acuerdo con ol cual se parte esencislmente de varills
cnye seceidn presente forma y dimensiones adecuadaﬁ,'que suce=-
sivemente es cortade en segméntos de longitud apropiada, y so-
metida & un proceso de mecanizado & fin de determinsr en la
misma une zona de seccidén progresivamente decreciente, que
congtituye el nexo de unidn entre el mengo y la pala, sometien=—
dose después a una de las zonas extremas determinadas por esye
zone de seccidn decreciente a un broceso de aplastado, a fin
de obtener una zona plana, de espesor aproximadamente conston-

te, destinade a constituir la pals, la cual ge obtiene en uns
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sucegivae operacidn de prensedo, y realizandose en fage final
lag operaciones de acabado ¥y pulido v/0 recubrimiento normg-
les, para obiemmr el cubierto ya totalmente acabado, en digpo-
gicidn de ser expedido al mercado.

2 =~ Irocedimiento pare le fabriocacidn de cuhiertos de
mesa, de acuerdo con el cusl, antes de llevar & csbo las ope~
recloneg: de acabado y pulido y/o recubrimiento referidag en
le reivindicacién anterior, se somete al mango del cubierto
& une 0 verias operaciones: de prensedo, & fin de modificar
totael o parcislmente la seccidn trensversal inicial que pre-
gente el mismo, imprimiendole adends. los grabados ornementa~ ,
les que se congideren convenientes.

3 - Procedimiento para la fabricacidn de cubiertos de

neses

Conste la presente Memoris Descrip-
tiva de giete hojas mecenografiadag, eg=-
critag por une sole cara, numeradas del
1T al 7 y con sus lineas numersdas, a su
vez, de cinco en cinco, y de dibujos
anexos.

Bercelane, 4 g JUL. 1964
P.A,

S
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