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HMENORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el dia 6 de Julio de 1.966, con el n? 328.747
en
ESPaAliA
por VEINTE afios
a nombre de S.B.B. SOCIETE D':EMBOUTISSAGE DE BOURGOGKY,
entidad francesa establecida en Solongey (Costa de Oro),
Prancia, por:
"PROCEDIKIENTO DE FABRICACION DE UN REBORDE PARA
RECIPIENTES CULINARIOSM

ot gy e gt i v ot e et e

Bl presente invento concierne a un procedimien~
to de fabricacibn de bordes perfeccionados para recipien
tes culinarios realizados de metal compuesto, de la cla-
se que incluye un alma de metal oxldable recubierta en
cada cara por una lémina de metal inoxidable. Por reci =
pientes culinarios se entiende en el presente invento,
tanto cacerolas, ollas o anflogos como ollas a pregsiébn
u otras.,

Es conocido utiligar para la constitucidn de es-

tos recipientes ldminas de metal compuesto constitufdas,
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por ejemplo, por un alma de acero dulce sobre la cual se
yuxtaponen capas delgadas de acero inoxidable. oin em -~
bargo, la proteccibén de los bordes de tales recipientes
contra la oxidacidn plantea problemas porque es nreciso
impedir el ataque del alma por los acentes exteriores.
3eglin un procedimiento conocido, se practica una acana-
ladura en el borde del recipiente a la altura del alma
oxidable entallando también una de lag capas de metal
inoxidable y se rebata sobre ésta la otra capa.

Yste procedimiento necesita sin embargo una
mecanizacibn bastante larga y compleja del metal, lo que
grava el precio de coste del recipiente. Ademds, la unibn
de las dos capas inoxidables puede no ser realizads més
que de modo imperfecto. EL procedimicnito segin el inven-
to tiene por finalidad femediar estos inconvenientes
permitiendo una disposicibn del borde de la lémina com-
puesta sin retirada de metal.

El procediniento de fabricacibén de bordes para
recipientes culinarios se caracteriza, por su prrte, por-
gue se recalca sobre el contorno de la hoja, por medio
de un 4til tal como una moleta, una de lag capas de me-
tal inoxidable hacia la otra capa provocando el flujo de
estas dos capas del alma oxidable subyacente, Tal opera-
cibn puecde ser realizada especialmente colocando el
cuerpo de los recipientes sobre un mandril de torno ¥y
montando la moleta sobre el carro del torno.

Otras particularidades del invento resaltarén
todavia de la descripecibn siguiente.

Bn los dibujos anejos dados a titulo de ejem~

plos no limitativos,

D
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La fi ura 1 es una vista en seccidn rocta a

gran cscala de la parte terminal de una lémina de metal
conpucsta antes de la mecanizacibn.

La fizura 2 es una vista similar que muestra
la primera fase de wna operacidn de nmecunizacibn de la
hoja precedente.

La fizura 3 es una vista en corte por un plano
axial del borde terwinado.

La ficura 4 es un esquema en alzado a nenor es-
cala que nuestra un modo de ejecucibn prictico de las
operaciones de mecanizacidn precedentes.

La figura 5 es una vista en corte axial a gran
escala que uuestra un segundo modo de realizacidn de las
operuciones Ge mecanizacién.

Ta fisura 6 es una vista similar del borde ber-
ninado segin un primer modo de ejecucidn.

La figura 7 es una vista andloga a la fi ura 6
cue nmucestra un sezundo modo de ejecucibdn del borde,

Lo figurs C es una vista a pequeiia eseala que
nuestra la ejecucibn prictica de la overacién de mecani-
zacibn de la fi-ura 5,

La figura 9 es una vista anéloga a la fizura ©
que muestra una variante de realizacibn.

Haciendo referencia a la figura 1 de log dibu—
joc anejos, se vé en 1 una lémina de metal compuesta des-
tinada a constitulr un recipiente culinario tal como ca-
cerola, olla a presidn u otro y que, a2 este efceto, ha
gido embutida para constituir un volumen cilindrico.

La lémina 1 comprende de manera conocida un ale

na 2 de metal oxidable tal como el acero dulece sobre la
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cual se fijan dos capag delsadas 3 v 4 de wm metal re-

sistente a la corrosibn (acero inoxidable por ojemplo).

Conforme al presente invento, pars formar el
borde del recipiente se nrovoca un flujo controlado del
metal en la parte ferminal -o contorno- de la envolven-—
te asi constitulda, con objeto de que las capas 3 y 4
se reunan aprisionando el zlma 2,

A este fin, la envolvente pucde ser moniada ©o-
bre un nmandril cilindrico 5 y es sometida o la aceidn
de vna molcta 6 que actla seglin wna direccibdn oblicua
I con relacidn al cje del recipiente poniéndose en con-
tacto con la lémina compuesta 1 sensiblemenie a la al-
tura de la arista exterior a del contorno. La prosresidn
de la moleta 6 segin ', ventajosamente combinada con ua
tesplazamiento transversal de esta moleta y, si es nece-
gario, una modificacidn de su inclinacién sectin G-G!
(figura 4) provoca un flujo cn el conjunto de las lémi-
nas metdlicas 2, 3 y 4 que se adelgagzen estiréndose a lo
largo del mandril 5, terminando las capas inoxidables
3 ¥ 4 por reunirse rodeando la arista terminal b de la
parve adelgazada del alma 2. El contorno del recipiente
asi constitufdo cstd protegido entonces contra 1z corro=-
sibn.

Debe conslderarse como un resultado notable el
hecho de que sea posible deformar por £lujo por medio de
una moleta exterior no solo el alma 2 y la capc exterior
3, sino también la capa interior 4 de la lémina 1, de ma=-
nera que las capas 3 y 4 pueden reunirse bajo ¢l efecto
de la presifm més alld de la arista b.

Para facilitar el vertimiento, estd previsto

e



10

25

a0

17.3.67

328747

adends segfin el presente invento doblar o curvar hacia ol

exterior el contorno del recipiente asf realizado, por
nedio de una operacibn de prensa sobre matriz perfilada,
Se obtiene de esta manera el borde 10 representado en la
Tigura 3 que facilita el vertiniento de los 1i{guidos con-
tenidos en el recipiente.

in la figura 4 se ha mosirado un nodo de ejecu-
cibén posible de la operacibn de mecanizacidn descrita a
propbsito de la figura 2. Ml mandril 5 es Llevado por un
érbol de torno 7 y la pieza clemental del recipiente es-
quenutizado en 8 presenta un fondo reforzado 9 oprimido
por una contraplaca 11 y un contorno igualmente reforza—
do 12 sobre el cual se ejerce la accibn de la molcta 6
llevada por una brida 13 perteneciente, por e¢jomplo, 2l ca-
rro del torno.

En wn segundo modo de ejecucibn del nrocedi-~
miento, estd previsto curvar como anteriormente el contore
no del recipiente y luego rebatirlo paralelamente al eje
de este reciviente con objeto de constituir un collarin
de refuerzo. 4 este fin, la lémina compuesta 1 es someti-
da a la accidn complementaria de una moleta 14 (figura 5)
que actla segin una direceién K radial y colocada a un ni-
vel inferior al de la moleta 6 con objeto de constituir
en la lémina 1, por debajo de la parte afilada, una acana-
ladura 15. Ln esta versibn, se ha supuesto que el mandril
5 en lugar de ser cilindrico era ligeramente troncocbnico,
con objeto de facilitar el desmoldeo del recipiente después
de la mecanizacién,

Se observa todavia en este caso un flujo del con-~

Junto de las capas 2, 3 y 4 y se puede por desplazaniento
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conjugados de la moleta 6, segin I' y G-G', conseccuir la

unién de las capas 3 y 4. Como se vé en la figura 8, de

preferencia las moletas 6 y 14 estén cclocudas segin di-
recciones diametralmente opuestas con objeto de equili-

brar los esfuerzos sobre el mandril 5.

“abiendo sido retirado el recipiente as{ meca-
nizado del mandril 5, sufre una primera operacibn de
prensado que lleva su borde 16 a la posicibn de la figu~-
ra 6. Por una segunda operacibn de prensadoc, el borde
curvado 16 asi formado es rebatido paralelamente al eje
con objeto de constituir un collarin 17 { figura 7) cuya
superficie exterior es cilindrica y que es doblada alre=-
dedor de la acanaladura 15 anteriormente formada en la
capa 3 por la moleta 14. il collarin 17 refuerza notable
mente el recipiente, permite la colocacidn en su sitio
sobre éste de tapaderas provistas de juntas de estanquei-
dad y facilita igualmente el vertimiento.

No se saldria del marco del invento efectuar
las operaciones de mecanizacién anteriormente realiza~
das por medio de las moletas 6 y 14 gracias a una mole~
ta fnica 18 (figura 9) cuyo perfil corresvonde al contor-
no del borde terminado una vez que ha sido mecanizado por
el conjunto de las moletas 6 y 14, siendo desplazada en-
tonces simplemente la moleta 15 segin una linea radial XK.

gty solicitud que corresponde a la presentada
en francia el 7 de Julio de 1.965, con ¢l niémero PV

23.754 se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial,
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Los puntos de invenciln propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paw
tente de Invencibn en Lspafia, por VEINTH afios, son loc
giguientes:

l.- Procedimiento de fabricacidn de un reborde
para recipientes culinarios realizados a partir de una
1émina de metal compuesta, constitufda por un alma de
metal oxidable cogida enire dos capas de metal oxidable,
caracterizado porque se recalca sobre la periferia de
la lémina, por medio de un 1til tal como un rodillo de
moletear, una de las capas de metal inoxidable contra la
otra capa provocando el flujo de estas dos capas y el
del alma oxidable sub-yacente.

2.~ Procedimiento de fabricacibén conforme a la
reivindicacibén 1 y caracterizado porque el recalcado de
la periforia de la lémina de metal compuesta es efec—
tuado por un rodillo de molotear, en el cual la linea
de accibn estd dirigida de forma oblicue con relacibn
al eje geométrico del recipiente.

3+~ Procedimiento conforme a la reivindicacién
2 y caracterizado porque la inclinacifdn de la linea de
accidn del rodillo de moletear es modificado durante el
mecanigado.

4.~ Irocedimiento conforme a la reivindicacibn
1 y caracterizado porque la lémina de ﬁetal es recal-
cada por un rodillo de moletear trabajendo segin una 1{-

nea de accidn sensiblemente radial, a una disztuncia pe-



10

15

quefla de la periferia del recipiente, lo 4ue crea una
depresibn que facilita el abatimiento del reborde.

5.~ Procedimiento conforme a la reivindica—
cidn 1 y caracterizado porque el recalcaGo del metal es
realizado por medio de un rodillo de moletear despla-
zado segun una linea de accidn sensiblemente radial
¥y en el cual es perfil corresponde al conbtarno del bor—
de terminado, anlbes de que sea doblado.

6.~ Procedimiento de fabricacibn de un rebor-
de para recipientes culinarios. o

Tal y como se ha descrito en la lleworia que
antecede, representado en el dibujo que se acompafia y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a

méquina por una sola cara.

Madrid,
P. A,

17.3.67 Jus/. -



£y F C ml h—r 1
’ m/\ m/ N\ o—f m\ )
oI
_ i — d
b4 _ /] — L7
7] HlﬁA 4 im
; '

NN

NN




327741

F/a_/. ) ~ /

/\.

H
ﬂ ANELALLMSUTRRATSSOURMNAANN
Sa
¥
' 4
\

NOVANN AN\ /
=~ L ~
b

)
\

ATSSSS A .
. A5 A\ —— ety
// K’ gy
<&k . ZE
(e SeSSs '/lfal::ilf//lfll/A./VIIIII/IIIIIII!t/l/!//tl/A

15

SAAARELITARARMARAL LSRR ERRAS RRMHMAREAUARRRARA LR UL TR
‘ ‘

\ i
AMAALIAARLEALEARRANCARNAR RN RARA ARG




STE D'EMBOUTISSAGE: DE BOURGIGNE

2oR T |

74

N7 328747

7]

4
/\

7]

A3 \

Z

A

A

A H
’ :
%

7%

Laa IS

N

4
=P IREEE
Foolega




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



