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' MEMORTA DESCRIPTIIVA

Ie presente invencién concierne & un procedimien-
to ¥y un dtil correspondiente para fijar sélidemente y sin
solucibn de continuidad materias metdlicas termoconductoras
‘sobre soportes en acero inoxildable y soportes gnélogos. P~
ra. satisfacer clertas exigencias; por ejemplo para realizar
recipientes‘en acero inoxidable que comporitan un fondo ter-
moconductor, al cual la presente invencibn se aplica en par
ticular pero no exclusivamente, es necesario fijar las dos
materias en cuestibén estrechamente y sin solucidn de contim-

nuidad la tne o la obra y se sabe de forma general que las
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caracteristicas fisicas de estas materias son suéceptibles
de bacer su unidn aiffeil y 1aboriosa; ya que los recipien
tes precitados deben satisfacer no golamente a~ex§gencias
térmicas sino igualmente o exigencias funcionales, es decir
que la unibn debe sor indisoluble y continuada, incluso
tras utilizacidn prolongada del recipiente en particular,
debe poder resistir a variaciones de temperatumras repenti-
nas que son muy frecuentes en la prdctica.

Los procedimientos conocidos, que permiten unir
el acero inoxidable con el aluminio o con el cobre son &
la vez poco satisfactorios y poco prdcticos ya que no ase~
guran ni una adherencia sdlida ni la continuldad de las ma~
terias en cuestidn; adends, implicanm operaciones muy largas
¥y complicadas en donde algunas son aslmismo peligrosas pa-
ra log operarlios ye que pueden producirse estallidos y
otras molestias.‘

Ademés,.egtos proeedimieniog SON Onerosos y su
campo de aplicacidn, por consiguiente, estd limitado, en
particular cuando se quiere fabricar productos acabados
poco costogos en acero inoxidable.

Un caso tfpico pero no exclusivo es el de la rea~
lizacibn de artfoulos de cocina y de mesa para utilizacidn
doméstica cuyo fondo debe ser termooonductor y el precio
competitivo.

La invencifn tiende a evitar las dificultades
precitadas as{ como ofras afin y pare permitir la unién de
superficies en acero inoxidable de cualguier tipo con ele-
mentos de contorno geométrico bien definido, de modo que

eate contorno se conserve igual tras la ejecucidn de la

 POOR
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operacifn de wnifbn que asegura una adherencia recfproca sé-
lida continun y duradera de las dos superficles de acero
precitado por medio de operaciones sencillas, seguras y, por
consiguiente; econdnicamente competi tivas,

Igualnente segin la invencidn, es posible hacer '
adherir; a cualgquier superficie de acero inoxidable deseada,
materias termoconductoras tal como 1émina§ ﬁelgadas 0 pla~
cas de cualquier forma y espesor queridos, por ejemplo 14~
minag delgadas y placas en aluminio y en cobre, que facili-
tan asf el cclentemiento por conveceifn de los objetos en
cuoStién; en particular do recipientes cn acero inoxidable,
de tal suerte quo ol medio que transmitc el calor pucda
sor puesto y dispucsto sobre el soportc on accro inoxidable
cn la posicidn queride ¥y en relacién con lo ubtilizacibn fi~
nal del producto en oucstidn.

Afn otra dificultad es tomade on consideracibn y
so evita medionte lo inveneibn, concornicndo osta difioul-
tad o la protcceifn de la placa termoconductorz. Esta plo-
ca sufrec wa dosgagte rdpido ya que ol objoto provisto de la
placa en cuestiln, por e jemplo un recipiente! exige wa lla~
na para el calor que, en la mayoria de casos, desprende ga-
ses mordientes. Ademds, el recipiente en cuestidn viene
frecuentemente en conbacto con liquidos mordientes que modi
fican ¥ dest@uyen la placa termoconductora en ragén de su
widformidad particular. La placa termoconductora, atn a
causa del calor, es §omaﬁida a una oxidacidn; lo que limie-
ta, por consiguiente, su coeficiente de transmisién del
calor.

¢

FlL procedimiento segin la invencifén, en el cual
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la adherencia entre 1as>su@erfioies de acero inoxidable ¥y
la materia transmiscra del calor se realizs por medio de

la accién simultdnca del calor y de la presién, sc caracte
riza en que la o las paf%es en metal que transmiterel ca-
lor se fijan en la posicifn queride sobre la superficie de
soporfte en acero inoxidable de tal forma que laé pertes f£i-~
Jadas la wa & la otra puedan dilatorse libremente, y en
gue se somote 10s clementios asi preparados a le accién

del crior con giras a calenfar costos olementos a fompora-—
turas elevadas, por ¢jemplo casi hasta la tomporatura do
fusibn dc las par?os termoconductorns; so gplica, al ole=
monto en cuostidn; imedictamente tres haber aleanzado la
tomporature do calontamiento, por 1o monos ung presidn do
chogue todo ¥y rctonicndo los bordos de 195 partcs tormo-
ccnductoras durante lo presifn 4o chogue, de modo pora ejor
cer y transmitir lo presidn de choque & ccde uno de las
superficics que transmiten el calor quc son mantenidas en
un cstado activo y que se hocen adhorir al soportc en acce—
ro inoxidable con ol rin de realizer una unién estable o
indisoluble cntre las partes on cucstidn.

Es de comprender que el principio de la invencibn

mencionado mds arriba puede realizarse en un gran ndmero

de formas de ejecucidn diferentes que entran todos dentro
del dmbito de la presente invenocifn. Por ejemplo, para ase
gurar une dilatacidn no 1imitada e uniforme del soporte en
acero y de las partes termoconductoras, la unidn entre es—
tas partes se reclize ventajoscmente por medio de una ope-
racifn de soldadure mediante resistoncia o por puntos, pa—

ra estnblocer la unifén mecdnica necesaric cntre las partes,
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que, de otrs forma; son dejados libros de dilatarse durante
1n operacifn do precalentado.

T soldedura que une las partes motdlicas, la una
a la otra, puede situcrse en los puntos mds ventojoscs con
re5pecto‘al contorno geomdtrico de las’partcs metdlicas ter-
moconductoras on cucstibng por ejemplo, cn cl qaso de una
figurn geométrica rogular (polfgono o efreulo), la soldndura
ge cjecuta en lo zoma central o en unn zono poriférica con
respecto & lo zona confral,

Para obtoncr la unidn quoridn ontre la parte tor-
moconductora y ol soportc cn acero inoxidnblo, y on parti -
cular para limitor el mecanizodo de las suporficles metdli-
ccg o unir, so intercnln wna delgndn 14minc de metnl termo-
conductor entre los Smperficies; antes de cnlentar las dos
partes o unir y de zcoplar estos portes lo uaa o 1la otra.

Con miras & proteger esta parte de la materia ter-
moconductora contra los agentes mordientes (disponiéndose
en general esta parte en el gxterior del recipiente o del
soporte en accro inoxidable), la superficic libre de la pla-
ca termoconductora presenta un revesgtimicnto protector en
acoro inoxidable. So hace adherir estc rovostimionto de for-
ma continua a la supcrficie metflica tormoconductora durante
la operacién ojocutada para £ijar esta supcrficic al sopor—
te en acero inoxidable de la placa tcormoconductora,

Scgin 1aAinvonci6n; la apliocacidn dol revestimien-
to protector para la placa termoconductora sc cfectda uti-
lizando wna placa dc fondo 0 el equivaleonto cn acoro inoxi-
dable que presonta wna 1fnea perimétrica vomba josamente mds

pequefia que la de lo placa termoconductoras sco fija la pla-
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ca de fondo a la placa termoconductora y se expone la tota-
lidad a le accibn del calor todo y ejerciendo una presidn
de choque gobre las partes, de t21 forme que la presién\
obliga a2l metel de le pleca termoconductora del fondo a
fluir hacia lo periferic del soports en acero inoxidable,
para realizer no solomente une wnidan sélide de las tres
vartes precitrdng sino igunlmente pora asegurar un ensan-
chamiento y un esworcimiento de 1o pleca protectora de tnl
formn que el borde de la plaecn del fondo protector coopern
con la pared del soporte en ncero inoxidnble y se ognrrn con
esta pared, completnndo asi el revestimiento protector para
la placa termoconductora.

E1l 4til concebido para ejecutar el procedimiento
segin la invencidén se caracteriza por wna parte fije y una
parte mévil en donde una a 1lo menos pregenta un hueco des-
tinado g reproducir, en negativo, el contorno y la forma de
la parte dermoconductora mientras que el borde del hueco
vresenta una superficie destinada a venir a contacto estan-
co con la cara del soporte en acero inoxidable para retener
la materia termoconductora cuando las citadas partes se so-
meten a la wresidn de choque.

Ia invencidén se describird a continuacidn en una
forma de ejecucidn del procedimiento y con referéncia a los
dibujos anexos cue muestran a titulo de ejemnlo, un molde
concebido para realizar la unidn entre un recipiente en
acero inoxidable y uuna parte metdlica termoconductora.

En los dibujos anexos:

Tas figuras 1 a 4 ilustran de una forma esquemdtica y en
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geccién, diferentos foses ccrocteristicas del
procedimiento segin lo invencién.

Lo figura 5 os unc vista en seccidn porcial, de otro formn
de cjecucibn del recipiente.

La figurc 6 es una visto parciol, en seccifn del molde que
sirve pare realizor el recipiente gegin la
figure 5.

El dibujo ilustrs un recipiente en ccero inoxido-
ble A sobre el fondo Al del cunl se cplica wno place de fon-
do B realizadc en una materia que transm?te el cclor, por
ajemplo de‘uluminio. En e caso presente, se supone que el
fondo Al y, por congiguiente, la pluca de fondo B son circy
lores y que sus difmetros son en substbancio iguales al did-
metro de la supercicie inferior Al sobre 1 cucl se cplicn
1z placa de fondo B.

El espesor de la placa de fondo B puede variar
segin las exigencias del usuario final; por ejemplo, el es—
pesor referido al egpesor de la pared de soporte Al en acc~
ro inoxidable puede variar eptre 1:2 y 1:20,

Eg de observar que, segin la invencidn, no se fi-~
Ja ninguna limitacidn préctica a la ubilizacidn del acero
inoxidable para la superficie de soporte A,; en otros térmi-
nos, se puede utilizar cualquier tipo deseado de acero ino-
xidable disponible en el mercado sin tener que aplicar un.
tratamiento partioular a su superficie., En otros términos,
la superficle del acero inoxidable puede ser brillante o
nate. '

Sin embargo, en la prdctica, es a la vez ventajo-

80 prever una superficie mate o trateda a ochorro de arena
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Al para el soporte en acero inoxidable,

La parte que se aplica ante todo sobre la superfi-
cie A es la placa de fondo en aluminio B de tal forma que
el contorno de la placa de fondo se sitla exactamente en el
lugar querido. Ea el caso representado on el dibgjo, el bor-—
de de la placa do fondo se mantiene a una distancis unifor-
me de la pared periférica &, del recipiente precitedo.la
placa de fondo B ge fija ventajosamente al soporte Aj; esta
placa de fondo se fija de preferencia mediante una soldadu-—
ra. K que se ejecuta en la zona central del soporte 4, de mo-
do para realizaf la unifn mecdnica en una central donde la
unidn entre la superficie del soporte Ay 7 la superficie de
la placa de fondo B es completada desde cualquier punto de
vigta,

Ta unién mecdnica precitada entre el soporte en
acero inoxidable Ay y la placa de fondo B, que es en una
materia que transmite el calor, se ejecuta en una .zona cen—
tral que es tal que las dos partes en cuestibn puedan dilaw
tarse libremente y deformarse durante la operacidn de calen-—
tado que se describird mds adelante.

Como se menciond mds arriba; la soldadura K puede
ser de cualquier tipo conocido. Ta unifn de las dos super-
ficies se realiza ventajosamente por medio de una soldadura
eldctrica mediante resgistencia.

Evidentemcnte, on lugar de ejecutar la soldadura
K en la gona central, se puede prever dos o més de dos pun-
tos de soldadura dispuostos convenienﬁem?ntc ¥ situados,de
modo, para obtcener los efectos queridos y, en particular pa~

ra dirigir la dilatacibn de las materias que constituyen el
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asoparte A de la placa de fondo B.

El montaje A-B asf preparado que comprende un re—
cipiente A y ungplaca de fondo B (figura 2) se introduce
entonceg en un horno precalentado de un tipo ventajoso en
el que el montaje on cucstidén sc lleva a una temperatura
on general ccroana @ la temperatura de fusién de la materia
quo constituye la placa 3 transmisora dcl calor. Si la pla-
cg de fondo B cx en nluminio, la tomperatura de precalenta-
do dcl montajo A-B ostd comprendida ontro 500 y 6502C; si
la placa dc fondo cg con cobro; csta temporatura dobe sor
llcvada a Y00~10002C, To oporacibén de procalcntado sc ojo-
cuta de tal formo que la tempeorature méxima preocitada sca
alcanzada cn lo totalidad de lo cstructura del soporte AL
y do la pleea de fondo B. Entonces sc rotira del horno cl
montaje A-B y despubs sc pone immediatomonte sobre lo parte
fija DL del &til que sc fijo comveniontomentc o la mesa fi-
Jja de uwna prensa quo posce las particularidodcs nccosorias
vontojosas. L porto f@ja D1l forma wa scmimoldc cuyo por-
fil; cs dceir 1la formz, ostd provista de modo parc corrcs-
ponder al inberior del rceipicnte A y, on porticular, cl
pcrfil matorializcdo por la pérod dol soportc Al; de tel
formo que la cara interior de esta pared se adhiere sin so-
lucién de continuidad a la superficie del semimolde D1. El
semimolde DL se combina con un contramolde D2 que consti-
tuye la parte mévil del dtil y que se fija ventajosamente
a la mesa deslizante de la prensa en cuestidn,

Se remarcard que el contramolde D2 requiere una
ejecucibn especial para asegurar la uni6n‘querida entre la

pared de soporte Al y la placa de fondo B, es decir que el
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contramolde D2 presenta una cavidad 10 que estd conformada
de modo para reprodun;r el contorno de la placa de fondo B
¥ para presentar vna profundidad apropiads para alojar ente-
ramentg ¥y por constrefiimiento la placa mencionada mds arriba.
Adends, el contramolde B, presenta una pared periférica 12
(figuras 3 ¥ 4) que delimite un contorno que corresponde en
substancla al contorno B2 de la placa de fondo B. Ademds,

la pared periférica 12 tiene una prolongacibn amular 14 que
presenta una superficle ventajosemente inclinada o conforma=
da de modo para adherirse a la superficie exterior de la
unién A4 entre la superficie de apoyo Al y la pared perifé-
rica A2 del recipiente A; es decir que entre la superficie
anular 14 y la superficie de unidn A4, e= necesario realizar
una junta estanca para impedir cualquier desbordamiento del
metal previsto pora la placa de fondo B fueru de la cavidad
10 del contramolde D2, como se explica a conbinuacién.

Para asocgurar vn enlace por constreﬁimignto ontre
el bordc perfilado 14 y la superricic do unifn A4, la pared
poriférica 12 pusde prescntar huccos 16 convenicnicmento
conformados parc procurcr una gicrta clasticidad durante la
operacifn de estampado. Ademds, en 1o que concierne o las .
particuloridades de 1o forma de ejecucifn del procedimiento,
la pared periférica 12 puede estar provisic de anillos de
refuerzo o de rigidez. )

Como se menciond mds arriba, el conjunto A-B se
extrae del horno y se pone sobre el molde £fijo D1 immedia-
tamente despuds de esto extroceidn. Esta operacidn debe eje
cutarse en un lapso de tiempo extremadomente corto pora im-

pedir que el conjunto en cuestibn se enfrie. Segin la in =
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contramolde D2 presenta una -cevidad 10 que estd conformada
de modo para reproducir el contorno de la placa de fondo B
¥ para presentar una profundldad apropliada para alojar ente=-
ramentg ¥ por constrefiimiento la placa mencionada mds arriba.
Ademds, el contramolde 32 presenta una pared periférica 12
(figuras 3 ¥ 4) que delimite un contorno gue corresponde en
substancia al contorno B2 de la placa de fondo B, Ademds,

la pared periférice 12 tiene una prolongacifn anuler 14 que
presenta una superficie ventajosemente inclinada o conforma-
da de modo para adherirse a la superficie exterior de la
unién A4 entre la superficie de apoyo Al y 1la pared perifé-
rica A2 del recipiente A; os decir que entre la superficie
anular 14 y la superficie de unidn A4, es necesario realizar
una junta estanca para impedir ctalquier desbordamlento del
metal previsto para la placa de fondo B fuera de la cavidad
10 del contramolde D2, como se explica a continuacidn.

Para ascgurar wn enlace por constroﬁimignto entre
el borde porfilado 14 y la superricic de unién A4, la parcd
periférica 12 pucde prosentar huccos 16 convenicntomento
conformados para procurar una clorta clusticidad durante la
operacifn de estampado. Ademdé; en 1o que concierne a las ‘
particularidodes de 1o forma de ejecucibn del procedimiento,
la pared periférica 12 puede estar provisic de apillos de

refuerzo o de rigldez.
Como se menciond mds arriba, el conjunto A~B se

extroe del horno y se pone sobre el molde fijo D1 ivmedio-
tomente despuds de esta extroceibn, Esta operacidn debe eje
cutorse en un lapso de tiempo extremadamente corto para im-

pedir que el conjunto en cuestidn se enfrie. Segin la in -
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yenci6n; se puede sotisfacer muy fdcilmente o esto exigencia
por el hecho de que el conjunto A-B es monolitico. Despuds
que el conjunto A-B ha sido dispuesto sobre el molde Dl; se
ac9iona la prensa para descender e} contramolde D2 rdpidamen—

te, es decir casi instoriinecmente, en obros téminos en un

lopso de tiempo 1o mds corto posiblo, de ol formjfue el

hueco 10 del contremolde cubra la placa do fondo B y ejorza

sobro stn una prosién de chogue extremadamente elevada com-
prendida entre 2000 y 3500 kg por omz, actuando esta presidn
instentdneamente sobre todas las secciones de las dos super—
ficies presentadas por el copjunto A~3B.

Eg de observar que;'en el momento en que la parte
mévil del molde es descendida, la cavidad 10 se ajusta ante
todo sobre la placa de fondo B y la pared de fondo 10 del
contramolde D2 viene a contimuacién en contacto con la cara
superior de la placa de fondo. A contimuacién se ejerce una
presifn de choque sobre la materia de la placa de fondo B T
esta presibn aumenta muy rdpidamente y en algunos instantes,
por lag razones mencionadas mds arriba. En este momento, el
borde perfilado 14 Yiene a contacto con la zona periférica
A4 del recipiente A, de tal forma que la presifn siguiente
que se ejerce sobre la placa de fondo B sea transmitide di-~
rectamente a ia parcd del soporte Al dol recipienfe. En ra-
z6n do la presifn clovada; la placa do fondo B og sometida
a la accidn rdnida de la presifn, y por cl hecho de que la
placa de fondo B cs rctenida con rosyoct9 a la parcd de so~
porte Al pbr medio de wna zZona central K, la adhorcncia do
las dos supcrficics la una a la otra ¥ su unibn sc efectian

do una forma pcrfectamente satisfactoria, cs decir que la
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unifén obtenlda sc oxticnde ein solueibn do continuidad so-
bre toda la suporficic.

En la prdetica y hablda cucnta las caractoristi-
cag preogentadag por ol woldo ilustrado; cn ol momento on
que os dosccndida la parte mévil 12 del moldo citado, cs cn
primer luger la zona central del fordo Al del roc;pionto A,
cs docir la zona cn que s¢ roaliza la goldedura K, quo es
fuertemente aprotada y comprimida. Resulta de cllo que el
mctal de la placa do fondo B fluye bajo una acelbn centrifu-
ga a pa;tir de la zona contral haecia la porifceria; sucesi-
vamente? continuando la presién de choque sobre la placa do
fondo B, la citada accida auments de intensidad y da lugar
a la fluencia y al avancc radial del metal de la placa do
fondo B; metal que eg fueritemente comprimido conﬁra el bor-
do porfilado 14 del molde c%tadoa Por otra parte, continmuen
do el descongo dcl molde 12, la cxtromidad inferior del bor-
de porfilado 14 ompofia la superficic poriférica Ay del fon-
do del recipicnto A, pera prevenir asf ¢l dosborde dol me-
tal de la cavidad 10,

Ta aoc%én dindmica del chogue ejercido sobre la
place de fondo B, constrifie y fuerza el material metélico
de la placa de fondo B y el citado metal es retenido en una
condicibn de co~acci6n; mientras que en la zona periférica
citada se viene a crear wn gradiente de presidn elevada.

Gracias a la forma del mo}de ¥y a la presifn de
choque a que es sometido este molde, el material de la pla-
ca de fondo B se vuelve pldstico y se lamina en el QOento
de su paso sucesivo en une hendedura anular estrecha, for-

mada entre la pared anular 14 del molde ¥y la superficie pe-
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riférica A@ del recipiente A.

Asf sc realiza la asdhesibn Intima del metal do
la placa de fondo B a la periferia del fondo QGl'recipiente
A; donde cl perfi; del molde converge con la periferia‘del
citado recipiente, por ello la posibilidad de realizar, en
la zona perifdrica situada entre el fondo del recipiente A
v el borde de la placa de fondo B, una supcrficic que tie-
ne wn espesor limitado, que se adhicre intimamente y sin
golucidn de coniinuidad a la periferia del borde Ay del re-
cipiente. Esta parte presenta una cierta elasticidad que
pormite la libre deformacidn del fondo compuesto A-B en el
momento de bruscog cambios térmicos, sin comprometer la so-
lidez de la soldadura.

Ia perfecta unifn realizada ontre la placa de fon
do By el fondo 4, del recipiente se ascgura ademds por la
accibn dinémica roalizada por medio do la citada presidn de
chogue que, como se ha indicado, ticnc lugar a partir de la
zone central do 1a‘placa de fondo B y quc sc oxtiende, a
modida que aumonta, hacia la periferis de la citada placa
de fondg, para concentrarse a continuacibn cn la citada pe-
rifcria, hasta alcanzar wn gradiente dc presidn muy eleva=-
do, capaz dc ggrantizar una unifn oficaz y sin solucidn do
continuidad de las partcs citadas. Ia unifn do las supor—
ficies moneionaqas nds arriba sc rcaliza igualmente en par-
tc por difusidn, ya quo la placa dc fondo B y cl rceipion-
tc A ostdn ambos a fomporaturas clevadas.

S so do§ca, en pa?ticular para ostabilizar la
unidn agi obtcnida, sc cjorco una scgunda o una torecre

prosibn, quc tionc un valor apropiado, succsivamentc sobre
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la zona dc unifén, siondo csta presibn sufi ciento para asc -
gurar la obteneibn dc wna unibn horizonxal; A continuacidn,
ol conjunto A-B sc rgtira y précficamonte no oxige ninguna
operacidn dec acabado, 1o cual os igualmontc por ¢l hecho de
que la supcrficic por la cual ol soportc on accro Al ostﬁ
unido & la placa do fondo B no acusa ninguna discontinuidad
sino quc c¢8 lisa y ostﬁ adhcrida a la parcd A2 del recipien~
tc A.

Sogln una veriente de la invoneidn concebida para
limitar o ovitar ol mccanizado decl objcto dbtonidﬁ, as{ co-
mo para garantizar la igualﬁad de las supcrficics 0pue§tas
dol soportc A y do la place do fondo B rospcctivamente, so
congldora do'inﬁorcalar, cntre las coras a unir sélidamente
la una e la otra una 1dmina de metel dolgoda gque tlonc por
cjomplo, un cspesor do 0;02 a 0, 6 mm y guc prosonta on subg
tancia las mismas particuleridades que les del metal dol '
cual c¢std ofcetunda lz placa de fondo,prccitada. Por cjomplo,
sl la placa dc fondo B ¢s on aluminio, sc utiliza une ldmina
dolgaqa de un aluninio muy puro, por cjemplo do una pureza
de 99,5% y de un csposor do 0;5 mn, Este ldmina delgada do
aluminio se roaliza de modo que su contorno sca en substan-
cia idéntico al do la placa de fondo B. Estos clementos es-
t4n enlazados, ol wno al otro as{ como a la pared superi or
A' por modio dc wna soldadura K. Eh csto caso igualmente,la
placa de fondo B cetd fijada y religada a la superficic de
soporto Al, como sc doscribe mde arribag ¥y osta unién se
ascgura bajo todo punto de vista ya que, cuando la placa de
fondo es somotida a la accelén del calor y a la presidn de

chogue, se producc una difueidn intonsa do los dos metales
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calentados El objoto asf obtenido se acaba y bermina con —
forme a las oxigoncias de los divergos usuarios.

Sc cxamina?é a continuacién otra forme de ejecu -
cifn de la invoneibn, ropresenteda sobrc las figuras 5 y 6
(en las cualcs los clomentos que corrospondeg a los de las
figuras 1 a 4 110vay'1as mismas refercncias), presentando;
la placa do fondo B, por ejemplo on.aluminio; un revesti -
wionto protector C on accro inoxideblc que tione las mismas
caracterfsticas quo ¢l dol rccipicnte A.

TLa figura 6 ilustra las partss quc ticnen su unidn
mutua ¥y sc¢ romarcard que el borde €2 do la nlaca de fondo
C cstéd ventajosamonte rctrasado con rospecto al borde B2
dc la placa do fondo B cfoctuada de una matoria termoconduc—
tora. . :

Lo figura 5 mucstra la disposicifn bien definide
do los hordes dc las partes mencionades mds arriba, segin
la cual el borxde B2 cs adyaconle al bordc curvo A4 dol re-
cipionto A y sc adhicre a éste. Do una mancra corrcespondien
toy-el borde C2 do la placa de fondo C, cuando cs sometido
durante la 0pcrac%6n de unidn a 18 aceidn dindmica de la
progidn dc choquo, ¢s laminado y fluyc hacia ¢l oxterior al.
propio ticmpo quc la placa dc fondo tcrmoconductora B subyg
ccntc; do tal sucric que cl borde CLl de lo placa de fondo
protectora C cs cxpucsto sobre cl borde 44 dcl rcecipicnic A
y so adhicre a Eatbce

Lag diferentes partes precitadas se enlazan las
wnas a las otras como se describe mds axriba, es decir que
la soldadura K se ejecuta en primer lugar para unir las dos

placas de fondo B y C respectivamente al recipiente A. El
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recipiente 4, al pr?pio tiampo; que lasg placas Qe fondo men
cionadas mds arriba, se calienta a continuacién, luego se
gomete & una presiln de chogue con el fin de realizar la
wnidn reciproca de las fres partes precitadas y las dos pla-
cas de fondo B y C se leminan de modo que el borde C2 de la
placa de fondo C se adhiere firmemente al borde eiterior
curvade A4 del recipiente A.

Si se desea, el borde C2 de la placa de fondo C
puede unirse de forma estanca al borde A4 o a la pared ex -
terna del recipiente 4 por medio de una operacién siguiente
do cada mateado o de marteiado, Otra particularidéd ventam.
josa de la invencibn es que la placa de fondo protectora C,
adends de satisfacer a las exlgencias precitadas; agegure
1la obbencibn de wn buen coeficiente de trgnsmisiGn del ca-
lor a través del fondo mixto as{ obtenido, en particular
cuando la fuente de calor estd conc? vrada en una Zona muy
rostringida dcl fondo mixto. Ademds, es posible limitar el
espesor de la placa dc fondo B realizado de una materia
tormoconductora y obitener sin embargo bucnos coeficientes
de transmisifn de calor incluso si la placa dc fondo B es-
+4 provista de un rovestimiento en acero inoxidable. EL ob-
jeto asi realizado sc somete luego a una oporacidn de lim =
pieza y de simonizado conforme al uso final &l cual se des-

tina.
Es do compronder que la invencibn no cstd limita-

da en ninguna Fforma a 1los detalles de cjocucibn descritos
mfs arriba a los que se pueden aportar numerosos cambios ¥
modificaciones gin salir de su dmbito. Segin ol proccdimien—

o de la invencibn, una de las superficics del objeto en
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acero inoxidable roticne, .ds una manora indisoluble; une o
varios elementos cstructurados en una materia que'transmita
el calor que se adhierc por medio de este procedimiento.

El procedimiento de la invoneidn so puede modifi-
car y; en particular, ¢l molde descrito nds arriba; segin
el uso f£inal del objeto que comporta una sgporficio de
unién en una matoria transmisora del calor, sin salir por
tanto dol dubito dc la invencidn,

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invenﬁﬁ; se decla-
ran nuevas y de propia invencién las siguientes reivindica-
ciones con prioridad de la solicitud de patentes italisnas
ne 23434/72 del 22 de abril de 1972 y 27923/72 del 4 de
agosto de 1972, .

lew Proc?dimiento con su dispositivo para fijar,
de una maners sbélida, mgterias termoconductoras sobre sopor-
tes en acero inoxidable, segin el cual las dos partes cons—
titutivas se unen a la vez en caliente y bajo presibn, ca -
racterizado en que se fija la o las partes termoconductoras
en la posicién qggrida sobre la superficie de soporte en
acero inoxidable;, de mo@o para permitir & las partes reuni
das dilatarse libremente, se somete el conjunto asi prepa-
rado 2 un calentamiento hasta una bemperatura en substancia
cercena & la temperatura de fusién de la parte transmisora
de calor, so somete el conjunto preci%ado; despuds que ha
alcanzado la tempgratura de calentamionto, 0 g 10 menos une
presidn de chogque, rotenidndose as! Ffirmementc ol borde de
la parfe transmisora de calor durantc la aplicacién de este

presifn, de modo para ojercer la presifn y para transmitir-
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la sobre y a la totalldad de la suporficic de la parte trang

misora de calor que ¢s igualmente rctonida y que se adhiere
a la suporficic del soporte on acero inoxidable para reali-
zar una unidn cstablo ¢ indisoluble cntro las citadas par -
tos. '

2,- Procodimiento, segin la roivindicacién 1,
caractorizado on quc ¢l soporte on accro inoxidable sc une
a la partc tormmoconductora o & las partgs tcrmoconductoras
por medio dc una opcracién dc soldadura, dc proforencia una
oporacién dc soldadura clbctrica.

‘ 3+~ Procodimicnto, scgin las roivindicacioncs 1
¥ 2, caracicrizado on que la soldadura quo sirve para fijar
cl soportc cn accero inoxidable a la partc tcrmoconductora
sc cjocuta on una zona dispucsta simétri camento on relacidn
al oontorno de las partes.

. by Procedimiento, segin las reivindicaciones 1
v 3, caracterizado en que la presifn de choguc que se ejer-
cc sobre la suporficic del elemento qub transmite el calor
os oxtremadamente corta y su intensidad ostd comprondida en-
fre 2000 y 3500 kg/cm2,

5:—i' Procodimiento; seglin una o varias reivindi-
cacioncs 1 a 4, caractcrizado en que sc intorcala vna 18mi-
na delgada de metal ontre las superfi?ios sdporte en acero
inoxidable y la partc tormoconductora, proscntaniola lémina
dclgada en substancia las mismas caractcristicas que 195 del
metal del que sc ha ofoctuado la partc tormoconductora, en
quo se fija prcviamontc la parte termoconductore y la ldmi-
na delgada dc metal sobre el soportc on accro inoxidablo

por medio de una unién soldeda, en gue so calicnta las par-
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tes ¥ en quo sc ojorce a continuacidn una presibn do choguo
sobre las citadas parics.

6. Procodimionto, scgin la roivindicacidn 5,
caractorizado cn que ls 1dmina delgada dc motal intorcalada
posce en substancia ol mismo contorno que la partc bermo-
cgnducto?a ¥ cn que la lémina delgada ticne un csposor de
0,02 a 0,25 mm.

T o Procodimicnto, sogiin ung o varias de lasg
roivindicacionos 1 a 4, cventualmontc cn combinscibn con
lag rcivindicaciones 5 y 6, caractcrizado on quo sc aplica,
gobre la parte tummoconductora, wn rcvestimionto protcetor,
por cjomplo cn accro inoxidablo; sc fija ol xevestimionto
& la partc tormoconductors y la toﬁa;idad sc¢ somctc al ca-
lor y despuds a la prgsi&n de chogue, con miras a unir la
parte termocoyduc%ora, asi como el revestimiegto protector
de esta parte, al soporte en acero inoxidable, es decir a
su superficie; ;

8.~ Procedimierto, segin la reivindicacién 7,
caracterizado en gue se aplica sobre la parte fermoconduc-
tore una placa protectora en acero inoxidable, siendo el
contorno de esta placa en substancia inferior al del sopor-
te en acero inoxidable subyacente, se lamina ¥y sé recaleca
la 14mine protectora durante la prosibn do choque de tal
forma que ¢l borde de esta ldmina protoctora so dilata y
adhiere por lo menos al borde del soporto ch acero inoxida-
ble. ' .

Q.= Procodimiento; scgin la rcivindicacibn 7,
caracterizado on quo sc aplasta ¢l bordc do la proteceidn

o accro inoxldable y-on que so lc hacc adhorir y se le
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fija a la cara dc la superficie de soporte en acero inoxi-
dablo.

104w Procodimiento segn wa o varias dc les
relvindicaciones 1 a 9? en el que el digpositivo para su
realizacidn es wn Gtil, en particular para sjercer wuna pre-
gi.6n gobre lasg partes a unir firmemente las unas a las
otras, cara?terizado en que comprende una parte fija y uwma
parte mévil, presentando una de las partes por 10 menos un
vaciado que reproduce, en negatiyo, el contorno y la forma
de la parte transmisora de calor, mientras que el borde
del vaciado presenta por 1o menos una superficie destinada
a venir a coniacto estanco con la superficie del goporte
en acero inowidable con el fin de retener la matoria termo-
conductora cuando se le aplica la presifn de choque

1L~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 10,
caracterizado en que el borde de vaciado cede eldsticamen—
te para continuar adhiriéndose a la superficie del soporte
en acero inoxidable cuandc se ejerce la presifn de chogue
sobre la parte termoconductora. .

12. Procedimiento, begin les reivindicaciones
10 y 11, caracterizado en que el borde del vaciado que ate-
ca la superficie de apoyo en acero inoxldzble se combine
con una superfigie de'apoyo presentada por la parte fija
del ttil pars apretor, entre la citada superficie y el bop
de, una zona anuler del soporte en acero inoxidable, fi -
jéndose le porbte termoconductora & esta zona,

13.~ Procedimiento con su dispositivo para fi-
jar; de une moners sélide, moteriae termoconduetoras sobre

soportes en acero inoxldable.



‘Segfn se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptive que consta de 22 hojas folindas y escri -
tas a mdquine por unn sola oare.

Medrid, o 16 ABR 1973
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