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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE  DE INVENCIORN
| en
ESPANSA
por VEINTE afios

'a nombre de S.E.B. SOCIETE D'EMBOUTISSAGE DE BOURGOGNE, en-

tidad francesa, establecida en Selongey (Costa de Oro),
Francia, por:

"DISPOSITIVO DE TAPADERA PARA RECIPIENTE, Y ESPECIALMENTE

PARA RECIPIENTE ﬁOMESTICO, TAL COMO OLLA DE PRESION"

El presente invento concierne a una tgpadera per-—
feccionada para recipientes, y especialmente para recipien-
tes domésticos tales como ollas & presién. El invento per-
gsigue igualmente el procedimiento de fabricacidén de tal te~
padera.

Se conocen ya un gran,nﬁmero de medios para asegu-~
rar la estanqueidad de tapaderas con los recipientes, tales
como las ollas de presidm, sobre las cuales se adaptan. Ca-
si siempre, una junta de materia eldstice tal como caucho

natural o sintético, se engasta en una garganta anular que
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estd hecha én la cara imterna de la tapadera y que

cuentra adyacente al reborde de ésta.

| La junta, con el tiempo, se dilata y tiende a sa-
lir de la gargenta, lc')‘que siminuye la estanqueidad. Cuan-
do la junta se désenca,ja, se esta obligado a volverla a colo
car en su sitio o a sustituirla. |

En .cvier_tos casos, la jun'ba pucde desencajarse ba-
jo el efecto de lg presidn, mientras la tapadera estd en
gservicio, lo que puede causar qﬁemaduras al utilizador,  be-
jo el efecto de chorro de vapor creadé.

N Lavfabricaci5n de tal tapaders se realiza general-
mente por embuticidn a partir de una pieza elemental de alu-
minio grueso. Se forma luego la garganta anular gquitando
una parte del métal_por medio de un Util de corte. |

EsteA procedimiento presenta el .inconveniente de
originar una pérdida notable de wetel y de reguerir una cier-
ta mecanizacidn que corresponde a un gesto de meno de obra.
Ademés, la tapadera asi formada presenta en sus bordes aris-
tas vivas que amenazan con herir al utilizador.

Para evitar la pérdida de metel durante la mecami-
zacidn de la tapadera, se ha propuesto preformar la garganta
antes de la embuticidn por leminado de la pieza elemental . .
Sin embargo, tal procedimiento Ge fabricacién no permite teme
poco eliminsr el}inconveniente de las aristas vivas.

Ademés, los dos procedimientos de fsbricacidn pre-
cedentes, utilizables en el caso de tapaderas de aluminio,
no convienen ya cuando lg tapadei'a ha de ger realAizada de
acero inoxidable, a causa de las caracteristicas meéanicas

nucho wmés elevadas de este metal y del poco grosor bgjo el

cual se trata generalmente de utilizarlo. En efecto, este
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grosor es insuficiente para permitir la mecanizacidn o el
laminado de la garganta.

| K1l presente invento tiene por objeto remediar los
inconvenienﬁes citados, Permite, en efecto, fabricar por um)
procedimiento sencillo y sin pérdida de metal una tepadera
tanto de aluminio como de acero inoxidable y que asegura una
fijacidn satisfactoria de la jumbe. -

Segun el invento, la tapadera que 1ncluye una  jun~
ta de materia elastlca engastada en una garganta anuler he-
cha en su cara interna y adyacente a un borde periférico, se
caracteriza principalmente porque este borde incluye unvre-
borde enrollado hacia el interior de la tapadera y cuya parte
terminal viene a cdlocarse enfrente de la superficie libre
de la Junta.

Tal estruotura puesde ser reallzada tento de alumi-
nio grueso como de acero inoxidable. De mreferencia, la
junta se apoyé sobre la parte termingl del reborde enrolla~
do hecho segin el contorno de la tapadera.

En estas condiciones, la junta ge encuentra riguro-
samente mantenida en la garganta anular qué le sirve de alo-

jamientd, 1o que suprime el inconveniente de uns mals esten~—

-queidad de la tapadera cuando ésta esta en su sitio en el
. recipiente, porque la junta no es ya susceptible de salir de

- 8u glojamiento en ninguna circunstencia. Ademds, el reborde -

de la tapadera no pfesenta ninguna arista viva suceptible de
herir al utilizador.

El invento comprende‘también un procedimiento de
fabricacidén preferido de 1la tapadera que presenta la estruoc-
tura. precedente. Este procedimiento se caracteriza porque
el bordevexterior de la tapadera es estirado antes de ser en-
rollado hacia el interior. Se realiza i una economis impor—

tante con relacidn a los procedimiehtos anteriores.
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En los dibujos anejos, dados a titulo de ejemplos
no limitatiws, se ha representadO'una realizacidn de una ta-
padera de olla a presidn de acero inoxidable conforme al
invento.

La figura 1 representa una vista en alzado de la
tapadera con semicorte por un plan diametral.

Las figuras 2 a 4 representan a mayor escala la
vista en corte del contorno de la tapadera en el curso de las
operaoiqnes_suoesivas de fabrioaqién.

La tspadera 10 de 1la olla devpresién, de acero ino-
xidable, dé la que se ve en la figura 1 el perfil general,
incluye una junta 1 de cauchb o analogo engastada en la gar-
ganta anular 2 dispuesta en el lado de su cara interna 3.
Esta garganta estsd a@acenﬁe a un borde perifériéo 4 que in-
cluye un reborde enrollado 5 cuyé parte ferminal 6, situada
en el iﬁferior de la tapadera 10, llega’hasté la junta 1 que
se apbya sobre él.

Cuando la tapadera esta colocada en poéicién de
aprieto sobre el borde 11 de un recipiente, la superiicie 1i
bre de la junta 1, puede deformarse, bajo el efecto de la pre
sidn, haéia‘el exterior del borde 11, estando retenido a la
vez por el reborde enrollado 5, quya parte terminal 6 desem-
pefia asi la misidn de retén.

Pricticamente, la posicidn de la parte terminal 6

"del reborde enrollado 5 estd determinada por dos condicioé

. nes: dejar un espacio libre suficiente para permitir la in-

troducecidn de la junta 1 en la garganta 2; reducir al mini-
mo la holgura con el borde 11 del recipiente, cuando la fapar
dera estd en su sitio sobre ese borde. V

El reborde enrollado 5 permite manipular la tepa-
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dera sin riesgo de corte. Ademas, la rigidez de la tapade—

ra estd incrementada por el nervio asi creado.

Tal tapadera puede ser fabricada indistintamente

©a partir de una pieza elemental de metal tal como aluminio

o acero inoxidable, por una sucesidén de operaciones senci-

llias.

De preferencia, se opera como sigue:

Se procede por embuticidn a la formacidn de la gar-
ganta anular 2 en la cara interna 3 y a la formacidn de un
borde exterior 4 qﬁe ineluye una parie troncocénica 4a, a la
cual sigue un collarin cilindrico 4b de mayor didmetro que
el borde cilindrico de la gerganta 2 (figura 2).

Se adelgaza entonces por estirado segim técnicas
conocidas, especialmente en la prensa, el borde precedente
cuyo collarin 4b se alarga y llega a ser el collarin 6 (gi-
sura 6), siendo hecha la superficie exterior de la tapadera
enteramente cilindrica. Luego se pone en su sitio en la gar
génta anular 2 la junta 1 y se engasta esta junta por enro-
llamiento del collarin 6a hacia el.interior de la tapadera
10, llevando la parte terminal 6 correSpondiente del reborde.
enrollado 5 asi formado a contacto con la superficie libre
de la junta 1 (figura 4). |

El reborde enrollado periférico 5 se encuentra asi
cons tituido sin que haya‘habidq'en ningin momento supresién
de metal.  Las operaciones de embuticidn y de estirado cita~-
das pueden ser efectuadas ficilmente con prensas de embutlr
Yy de estirar los metales de tipos eldsicos.

El procedimiento se aplica tanto en el caso en que-
la tapadera es de aluminio como cuando es de acero inoxida-

ble. Por el contario, la mecanizacidn de la garganta snular
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tapadera de acero inoxidable de un grosor bastante pequefio,

.tal como la previste en el ejemplo numérico siguiente, dado

a titulo siamplemente ilustrativo del procedimiento:

EJEMPLO NUMERICO:

Tapadera de olﬁla de presién de acero inoxid able

de didmetro exterior: 275 mm.

- Grosor e de la “tapade__f.a‘ en la proximidad

de.h gargan.t_a wular 25.'........'.'......... 1’5 mm.
-Diéme‘tI’O gdelaju_n'ta.".o....,.... : 7,4'mm.

- Estirado del borde 5 que lleva el gro-

sor g del metal del reborde enrollado periférico

5....‘..‘.000.........‘....l....."..‘...."...Q'.. 0’9 mm.

- Radio exterior r (figura 4) del rebor-

enrollado PerifériCO Desescsecocssessecsesaseccsse 1,9 mm.

- Altura h de la parte terminal del re-

borde enrOlladO 5.900.00.000-0..,...0.'0000....._‘ . 3,0 mm.

E1l procedimiento de fabricacidn conforme al inven-
to y que puede ser obtenido enteramente por operaciones de
prensado, permite realizar una economia superior &l 15% con

. o o . . 7 . - ¢
relacion a los procedimientos de fabricacion por wmecanizacion
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Bs evidente que, sin salir del marco del invento,

anteriormente utilizados.

se podria formar todavia la garganta anular 2 sntes de la em~
buticidn por leminado de la pieza de metal destinada a cons-
tituir la tepadera. Por lo demés, cuando la tapadera a fa-
bricar es de aluminio, se puede, aungue esto no sea preferi-
do, formar la gai'genta anular 2 segin un procedimiéﬁto cono-
cido que supone la supresidn de metal y proseguir la fabri-
cacidn segin las técnicas de estirado del borde 4 y de enro-
llamiento del reborde enrollado 5 previétas por el imvento.
Esta solicitud que ‘cérresponde a la resentada en
Francia el 24 de Febrero de 1.9 5, bajo el nimero P. V. 6809,
sé acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente Esta-

tuto sobre Propieaad Industrial.
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Log puntos de invencidn propié Yy nueva que Se pre-
senten para gque sean objeto de esta s'oiicitﬁd de Patente de
Invencion en Espafig por VEINTE afios » son los siguientes:

1.~ Dispositivo de tapadera para recipiente y éspe-—
cialmente para recipi_en‘te doméstico tel como olla de presidn,
qué incluye una junta de materia eldstica tal como caucho en-—

gastada en una garganta anular que estd hecha én su cara in-
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terna y que se encuentra adyacehte a un ﬁorde‘beriférico,
caracterizada porque este borde incluye un rebowde enrollado
hacia el interior de la tapadera y cuya parte terminal viene
a ponerse enfrente de la superficie libre de la junta.

2.- Dispositivo de tapadera conforme a la reivin-
dicacidn 1, y caracterizada porque la junta se apoya sobre
la parte terminal del reborde enrollado dispuesto segﬁn el
borde de la fapadera.

3.- Disposifivo de tapadera para recipiente, y
especialmente pars recipiente doméstioo, tal como olla de
presidn. | |

Tal y como se . ha descrito en la lMemoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompéﬁa ¥ para los
fines quevse han espéoificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a mi-

quina por una sols cara.

-

Madrid, 2 3 JUL M

P'A'
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