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' MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención concierne a un procedimien­

to y un ú t i l  correspondiente para fj ja r sólidamente y sin 
solución de continuidad materias metálicas termoconductoras 
sobre soportes en acero inoxidable y soportes análogos. Pa- 

5. ra  satisfacer ciertas exigencias, por ejemplo para realizar 
recipientes en acero inoxidable que comportan un fondo te r -  
moconductor, a l cual la presente invención se aplica en par 
ticu la r pero no exclusivamente, es necesario f i j a r  las dos 
materias en cuestión estrechamente y sin  solución de conti- 

10. nuidad la  una a la  otra y se sabe de forma general que las



características f ís ica s  de estas materias son susceptibles 
de hacer su unión d if íc i l  y laboriosa, ya que los recipien 
tes  precitados deben satisfacer no solamente a-exigencias 
fórmicas sino igualmente a exigencias funcionales, es decir 
que la  unión debe ser indisoluble y continuada, incluso 
tra s  u tilización  prolongada del recipiente en particular, 
debe poder r e s is t i r  a variaciones de temperaturas repenti­
nas que son muy frecuentes en la  práctica.

Los procedimientos conocidos, que permiten unir 
e l acero inoxidable con el aluminio o con e l cobre son a 
la  vez poco satisfactorios y poco prácticos ya que no ase­
guran ni una adherencia sólida ni la  continuidad de las ma­
te ria s  en cuestión; además, implican operaciones muy largas 
y complicadas en donde algunas son asimismo peligrosas pa­
ra los operarios ya que pueden producirse estallidos y 
otras molestias.

Además, estos procedimientos son onerosos y su 
campo de aplicación, por consiguiente, está limitado, en 
particu lar cuando se quiere fabricar productos acabados 
poco costosos en acero inoxidable.

Un caso típ ico  pero no exclusivo es e l de la  rea­
lización de artículos de cocina y de mesa para utilización 
domástica cuyo fondo debe ser termooonductor y e l precio 
competitivo.

La invención tiende a evitar las dificultades 
precitadas así como otras aán y para permitir la  unión de 
superficies en acero inoxidable de cualquier tipo con ele­
mentos de contorno geométrico bien definido, de modo que 
este contorno se conserve igual tras  la  ejecución de la
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operación de anión que asegura una adherencia recíproca só­
lida continua y duradera de las dos superficies de acero 
precitado por medio de operaciones sencillas, seguras y, por 
consiguiente, económicamente competitivas.

Igualmente según la  invención, es posible hacer 
adherir, a cualquier superficie de acero inoxidable deseada, 
materias termoconductoras ta l  como láminas delgadas o pla­
cas de cualquier forma y espesor queridos, por ejemplo lá ­
minas delgadas y placas en aluminio y en cobre, que f a c i l i ­
tan a s í e l calentamiento por convección do los objetos en 
cuestión, en particu lar de recipientes en acero inoxidable, 
de ta l  suerte quo el medio que transmite el calor pueda 
sor puesto y dispuesto sobre el soporte en acoro inoxidable 
on la  posición querida y en relación con la  u tilización f i ­
nal del producto on ouostión.

Aún otra dificultad es tomada on consideración y 
so evita mediante la invención, concerniendo esta d ificu l­
tad a la  protección de la placa termoconductora. Esta pla­
ca sufre un desgasto rápido ya que e l objeto provisto de la  
placa en cuestión, por ejemplo un recipiente, exige una l l a ­
ma para el calor que, en la  mayoría de casos, desprende ga­
ses mordientes. Además, e l recipiente en cuestión viene 
frecuentemente en contacto con líquidos mordientes que modi 
fican y destruyen la  placa termoconductora en razón de su 
uniformidad particu lar. La placa termoconductora, aún a 
causa del calor, es sometida a una oxidación, lo que limi­
ta , por consiguiente, su coeficiente de transmisión del 
calor.

El procedimiento según la  invención, en e l cual
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la  adherencia entre las superficies de acero inoxidable y 
la  materia transmisora del calor se realiza  por medio de 
la  acción simultánea del calor y de la  presión, se caracte 
r iza  en que la  o las partes en metal que transmiten e l ca­
lor se f ija n  en la  posición querida sobre la  superficie de 
soporte en acero inoxidable de ta l  forma que las partes f i ­
jadas la  una a la  otra puedan d ila tarse  libremente, y en 
que se somete los elementos a s í preparados a la  acción 
del cr.lor con miras a calentar estos elementos a tompora- 
turas elevadas, por ejemplo casi hasta la  temperatura do 
fusión do las partes termoconductoras, se aplica, a l ele­
mento en cuostión, inmediatamente tra s  haber alcanzado la 
temperatura de calentamiento, por lo monos una presión do 
choque todo y reteniendo los bordos do las partos termo- 
ccnductoras duranto la presión &o choque, do modo para ejer 
cer y transm itir la presión do choque a cada una do las 
superficies que transmiten el calor que son mantenidas en 
un estado activo y que se hacen adherir a l  soporte en aco­
ro inoxidable con o l f in  de rea lizar una unión estable o 
indisoluble entre las partos en cuostión.

Es de comprender que el principio de la  invención 
mencionado más arriba puede realizarse en un gran número 
de formas de ejecución diferentes que entran todos dentro 
del ámbito de la  presente invención. Por ejemplo, para ase 
gurar una dilatación no limitada e uniforme del soporte en 
acero y de las  partes termoconductoras, la  unión entre es­
tas  partes se realiza ventajosamente por medio de una ope­
ración de soldadura mediante resistencia o por puntos, pa­
ra establecer la  unión mecánica necesaria entre las partes,
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que, de otra forma, son dejadas libros do d ila tarse  durante 
la  operación do precnlontado.

La soldadura que une las partes metálicas, la  una 
a la  otra, puede situarse en los puntos más ventajosos con 
respecto a l contorno geométrico de las partos metálicas te r -  
moconductoras on cuestión? por ejemplo, en e l caso de una 
figura geométrica regular (polígono o círculo), la soldadura 
se ejecuta en la  zona central o en una zona periférica con 
respecto a la zona central.

Para obtoncr la  unión querida entre la  parte to r-  
moconductora y el soporto en acoro inoxidablo, y on p a rtí -  
cular para lim itar e l mecanizado do las superficies metáli­
cas a unir, so intercala una delgada lámina de metal termo- 
conductor entre las  superficies, antes de calentar las dos 
partes a unir y do acoplar estas partos la  una a la  otra.

Con miras a proteger esta parte de la  materia te r -  
moconductora contra los agentes mordientes (disponiéndose 
en general esta parte en e l exterior del recipiente o del 
soporte en acoro inoxidable), la  superficie lib re  de la  pla­
ca tcrmoconductora presenta un revestimiento protector en 
acoro inoxidablo. So hace adherir este revestimiento de for­
ma continua a la superficie metálica tcrmoconductora durante 
la  operación ejecutada para f i j a r  esta superficie a l sopor­
to on acero inoxidable de la placa tormoconductora.

Según la  invención, la  aplicación del revestimien­
to protector para la placa tcrmoconductora so efectúa u t i ­
lizando una placa do fondo o el equivalente on acoro inoxi­
dable que presenta una línea perimótrica ventajosamente más 
poquoSa que la  do la placa tcrmoconductora; so f i ja  lá  p ía -
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ca de fondo a la  placa termoconductora y se expone la  to ta ­
lidad a la  acción del calor todo y ejerciendo una presión 
de choque sobre la s  partes, de ta l  forma que la presión 
obliga a l  metal de la placa termoconductora del fondo a 
f lu i r  hacia la  periferia  del soporte en acero inoxidable, 
para rea liza r no solamente una unión sólida de las tres  
partes precitadas sino igualmente para asegurar un ensan­
chamiento y un esparcimiento de la placa protectora de ta l  
forma que e l borde de la placa del fondo protector coopera 
con la. pared del soporte en acero inoxidable y se agarra con 
esta pared, completando así e l revestimiento protector para 
la placa termoconductora.

El ú t i l  concebido para ejecutar e l procedimiento 
según la  invención se caracteriza por una parte f i ja  y una 
parte móvil en donde una a lo menos presenta un hueco des­
tinado a reproducir, en negativo, e l contorno y la forma de 
la  parte termoconductora mientras que e l borde del hueco 
presenta 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  presión de choque.

La invención se describirá a continuación en una 
forma de ejecución del procedimiento y con referencia a los 
dibujos anexos que muestran a tí tu lo  de ejemplo, un molde 
concebido para rea liza r la  unión entre un recipiente en 
acero inoxidable y una parte metálica termoconductora.

En los dibujos anexoss
La.s figuras 1 a 4 ilustran  de una forma esquemática y en
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sección, diferentes fases características del 
procedimiento segdn la  invención.

La figura 5 es una v ista  en sección parcial, de otra forma 
de ejecución del recipiente.

La figura 6 es una v ista  parcial, en sección del moldo que 
sirve para rea lizar e l recipiente segdn la  
figura 5.

El dibujo ilu s tra  un recipiente en acero inoxida­
ble A sobre el fondo Al del cual se aplica una placa de fon­
do B realizada en una materia que transmite e l calor, por 
ejemplo de aluminio. En el caso presente, se supone que el 
fondo Al y, por consiguiente, la  placa de fondo B son circu 
lares y que sus diámetros son en substancia iguales a l diá­
metro de la  supercicie in ferio r Al sobre la cual se aplica 
la  placa de fondo B.

El espesor de la placa de fondo B puede variar 
segdn las  exigencias del usuario f in a l; por ejemplo, e l es­
pesor referido a l espesor de la  pared de soporte Al en ace­
ro inoxidable puede variar entre 1:2  y 1 : 20.

Es de observar que, segdn la  invención, no se f i ­
ja ninguna limitación práctica a la u tilización  del acero 
inoxidable para la  superficie de soporte A ;̂ en otros térmi­
nos, se puede u tiliz a r  cualquier tipo deseado de acero ino­
xidable disponible en e l mercado sin tener que aplicar un 
tratamiento particular a su superficie. En otros términos, 
la  superficie del acero inoxidable puede ser b rillan te  o 
mate.

Sin embargo, en la  práctica, es a la  vez ventajo­
so prever una superficie mate o tratada a ohorro de arena
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Al para e l 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 ta l  forma que 
e l contorno de la placa de fondo se sitiSa exactamente en el 
lugar querido. En e l caso representado on el dibujo, e l bor­
de de la  placa de fondo se mantiene a una distancia unifor­
me de la  pared periférica Ag del recipiente precitado.La 
placa de fondo B se f i ja  ventajosamente a l  soporte Au esta 
placa de fondo se f i ja  de preferencia mediante una soldadu­
ra  K que se ejecuta en la  zona central del soporte Â  de mo­
do para realizad la  unión mecánica en una central donde la  
unión entre la  superficie del soporte Â  y la  superficie de 
la  placa de fondo B es completada desde cualquier punto de 
v ista .

La unión mecánica precitada entre e l soporte en 
acero inoxidable Â  y la  placa de fondo B, que es en una 
materia que transmite el calor, se ejecuta en una ¡zona cen­
t r a l  que es ta l  que las dos partes en cuestión puedan d ila­
tarse libremente y deformarse durante la  operación de calen­
tado que se describirá más adelante.

Como se mencionó más arriba, la  soldadura K puede 
ser de cualquier tipo conocido. La unión de las dos super­
f ic ie s  se realiza ventajosamente por medio de una soldadura 
e léctrica mediante resistencia .

Evidentemente, en lugar de ejecutar la  soldadura 
K en la  zona central, se puede prever dos o más de dos pun­
tos de soldadura dispuestos convenientemente y situados,de 
modo, para obtener los efectos queridos y, en particular par­
ra  d ir ig ir  la  dilatación de las  materias que constituyen el
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soporte Â  de la placa de fondo B.

El montaje A-B as í preparado que comprende un re­
cipiente A y un^placa de fondo B (figura 2) se introduce 
entonces en un horno precalentado de un tipo ventajoso en 

5. e l que e l montaje en cuestión se lleva a una temperatura
en general cercana a la  temperatura do fusión do la  materia 
que constituyo la placa B transmisora del calor. Si la  pla­
ca do fondo B en en aluminio, la  temperatura do prccalcnta- 
do del montaje A-B está comprendida entro 500 y 650BC; si 

10 . la  placa do fondo os en cobro, esta temperatura dobo ser
llevada a 900-10002C. La operación do precalcntado so ojo- 
cuta do t a l  forma que la  temperatura máxima precitada sea 
alcanzada en la  totalidad do la  estructura dol soporto Al 
y do la placa do fondo B. Entonces so re t i ra  dol horno e l 

15. montaje A-B y dospuós so pono inmediatamente sobro la  parto 
f i j a  DI dol ú t i l  quo so f i ja  convonientórnente a la  mesa f i ­
ja do una prensa que posee las particularidades necesarias 
vontajosas. La parto f i ja  DI forma un somimoldo cuyo por- 
f i l ,  os decir la  forma, está prevista do modo para corrcs- 

20. ponder a l in terio r del recipiente A y, en particu lar, e l 
p e rf il materializado por la  pared dol soporto Al, do ta l 
forma que la  cara in te rio r de esta pared se adhiere sin so­
lución de continuidad a la  superficie del semimolde DI. El 
semimolde DI se combina con un contramolde D2 que consti- 

25. tuyo la  parte móvil del d t i l  y que se f i ja  ventajosamente 
a la  mesa deslizante de la  prensa en cuestión.

Se remarcará que e l contramolde D2 requiere una 
ejecución especial para asegurar la  unión querida entre la  
pared de soporte Al y la placa de fondo B, es decir que e l

-  9 -
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contramolde D2 presenta una cavidad 10 que está conformada 
de modo para reproducir e l contorno de la  placa de fondo B 
y para presentar una profundidad apropiada para a lo jar ente­
ramente y por constreñimiento la  placa mencionada más arriba.

5. Además, e l  contramolde B̂  presenta una pared periférica 12 
(figuras 3 y 4) que delimita un contorno que corresponde en 
substancia a l contorno B2 de la  placa de fondo B. Además, 
la  pared perifé rica  12 tiene una prolongación anular 14 que 
presenta una superficie ventajosamente inclinada o confórma­

lo. da de modo para adherirse a la  superficie exterior de la
unión 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 unión A4, es necesario rea lizar 
una junta estanca para impedir cualquier desbordamiento del 

15. metal previsto para la  placa de fondo B fuera de la  cavidad 
10 del contramoldo D2, como se explica a continuación.

Para asegurar un enlace por constreñimiento entre 
e l bordo perfilado 14 y la superficie do unión A4, la  pared 
poriférica 12 puedo presentar huecos 16 convenientemente 

20. conformados para procurar una c ierta  elasticidad durante la  
operación de estampado. Además, en lo que concierne a las 
particularidades de la forma de ejecución del procedimiento, 
la  pared perifé rica  12 puede estar provista de anillos de 
refuerzo o de rig idez.

25* Como se mencionó más arriba , e l  conjunto A-B se
extrae del horno y se pone sobre e l molde f i jo  DI inmedia­
tamente después de esta extracción. Esta operación debe eje 
catarse en un lapso de tiempo extremadamente oorto para im­
pedir que e l conjunto en cuestión se enfríe. Según la  in  -
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contramolde D2 presenta una-cavidad 10 que está conformada 
de modo para reproducir e l contorno de la  placa de fondo B 
y para presentar una profundidad apropiada para alo jar ente­
ramente y por constreñimiento la  placa mencionada más arriba. 
Además, e l  contramolde B̂  presenta una pared periférica 12 
(figuras 3 y 4 ) que delimita un contorno que corresponde en 
substancia a l contorno B2 de la placa de fondo B. Además, 
la  pared periférica 12 tiene una prolongación anular 14 que 
presenta una superficie ventajosamente inclinada o conforma­
da de modo para adherirse a la superficie exterior de la  ^
unión 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 unión A4, es necesario rea lizar 
una junta estanca para impedir cualquier desbordamiento del 
metal previsto para la  placa de fondo B fuera de la cavidad 
10 del contramoldo D2, como se explica a continuación.

Para asegurar un enlace por constreñimiento entre 
e l bordo perfilado 14 y la  superficie do unión A4, la  pared 
periférica  12 puedo presentar huecos 16 convenientemente 
conformados para procurar una cierta  elasticidad durante la  
operación de estampado. Además, en lo que concierne a las 
particularidades de la forma de ejecución del procedimiento, 
la pared periférica 12 puede estar provista de anillos de 
refuerzo o de rigidez.

Como se mencionó más arriba, e l conjunto A-B se 
extrae del horno y se pone sobre e l molde f i jo  Di inmedia­
tamente después de esta extracción. Esta operación debe eje 
cutarse en un lapso de tiempo extremadamente corto para im­
pedir que e l conjunto en cuestión se enfríe. Seg&i la  in  -

-  10.11 -
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vención, se puede satisfacer muy fácilmente a esta exigencia 
por e l hecho de que e l conjunto A-B es monolítico. Después 
que e l conjunto A-B ha sido dispuesto sobre e l molde Di, se 
acciona la  prensa para descender e l contramolde D2 rápidamen- 

5. te ,  es decir casi instantáneamente, en otros términos en un 
lapso de tiempo lo  más corto posible, de t a l  formq^ue e l 
hueco 10 del contramoldc cubra la placa do fondo B y ejerza 
sobro ésta una presión do choque extremadamente elevada com­
prendida entre 2000 y 3500 kg por cm ,̂ actuando esta presión 

10. instantáneamente sobre todas las secciones de las dos super­
f ic ie s  presentadas por el conjunto A-B.

Es de observar que, en el momento en que la  parte 
móvil del molde es descendida, la  cavidad 10 se ajusta ante 
todo sobre la placa de fondo B y la  pared de fondo 10 del 

15. contramolde D2 viene a continuación en contacto con la  cara 
superior de la  placa de fondo. A continuación se ejerce una 
presión de choque sobre la  materia de la  placa de fondo B y 
esta presión aumenta muy rápidamente y en algunos instantes, 
por las razones mencionadas más arriba . En este momento, e l 

20. borde perfilado 14. viene a contacto con la  zona periférica 
A4 del recipiente A, de ta l  forma que la  presión siguiente 
que se ejerce sobre la  placa de fondo B sea transmitida di­
rectamente a la  pared del soporte Al del recipiente. En ra ­
zón do la  presión elevada, la  placa de fondo B es sometida 

25. a la  acción rápida do la  presión, y por e l  hecho de que la 
placa do fondo B es retenida con respecto a la pared do so­
porte Al por medio do una zona central K, la  adherencia do 
las dos superficies la  una a la  otra y su unión so efectúan 
do una forma perfectamente sa tisfac to ria , es decir que la



unión obtenida so extiendo sin solución do continuidad so­
bro toda la suporfioio.

En la  práctica y habida cuenta las ca rac te rís ti­
cas presentadas por p l moldo ilustrado, en ol momento on 
que os descendida la  parto móvil 12 del moldo citado, os on 
primor lugar la  zona central del fondo A-̂  dol rocipionto A, 
os docir la zona on que so realiza la  soldadura ¡K, quo os 
fuertemente apretada y comprimida. Resulta do olio quo e l 
metal de la placa do fondo B fluye bajo una acción centrifu­
ga a p a rtir  do la  zona central hacia la  perife ria ; sucesi­
vamente, continuando la presión do choque sobro la  placa do 
fondo B, la  citada acción aumenta de intensidad y da lugar 
a la  fluencia y a l avance rad ia l del metal do la  placa do 
fondo B, metal quo es fuertemente comprimido contra e l bor­
do porfilado 14 del molde citado. Por otra parto, continuar 
do ol descenso dol molde 12, la  extremidad in ferio r del bor­
de perfilado 14 empeña la superficie periférica  Â  del fon­
do del recipiente A, para provenir así e l desborde dol mo- 
ta l  do la  cavidad 10.

La aoción dinámica del choque ejercido sobre la  
placa de fondo B, constriñe y fuerza el material metálico 
de la placa de fondo B y e l citado metal es retenido en una 
condición de oo-acción, mientras que en la  zona periférica 
citada se viene a crear un gradiente de presión elevada.

Gracias a la  forma del molde y a la  presión de 
choque a que es sometido este  molde, e l material de la  pla­
ca de fondo B se vuelve plástico y se lamina en e l momento 
de su paso sucesivo en una hendedura anular estrecha, for­
mada entre la  pared anular 14 del molde y la  superficie pe­



r ifé r ic a  Â  del recipiente A.
Así se realiza  la  adhesión íntima del metal de 

la  placa de fondo B a la  perife ria  del fondo del recipiente 
A, donde e l p e rf i l  del molde converge con la  perife ria  del 
citado recipiente, por e llo  la  posibilidad de rea lizar, en 
la  zona periférica  situada entre el fondo del recipiente A 
y e l borde de la  placa de fondo B, una superficie que t i e ­
ne un espesor limitado, que se adhiere intimamente y sin 
solución de continuidad a la  perife ria  del borde Â  del r e ­
cipiente. Esta parte presenta una cierta  elasticidad que 
permite la  lib ro  deformación del fondo compuesto A-¡-B en el 
momento de bruscos cambios térmicos, sin comprometer la so­
lidez de la  soldadura.

La perfecta unión realizada entro la  placa de fon 
do B y el fondo Â  del recipiente se asegura además por la  
acción dinámica realizada por medio do la- citada presión de 
choque que, como se ha indicado, tiene lugar a p a r tir  de la  
zona central do la  placa de fondo B y que so extiende, a 
medida que aumenta, hacia la  perife ria  de la  citada placa 
do fondo, para concentrarse a continuación en la  citada pe­
r ife r ia ,  hasta alcanzar un gradiente do presión muy eleva­
do, capaz do garantizar una unión eficaz y sin solución do 
continuidad do las partos citadas. La unión do las super­
f ic ie s  mencionadas más arriba so realiza igualmente en par­
to por difusión, ya que la placa do fondo B y ol recipien­
te  A están ambos a temperaturas elevadas.

Si so dosea, en particu lar para estab ilizar la  
unión a s í obtenida, so ojorco una segunda o una torcera 
presión, que tiene un valor apropiado, sucesivamente sobro
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la  zona do unión, siendo esta presión suficiente para aso -  
gurar la obtención de una unión horizontal^ A continuación, 
e l conjunto A--B so re tira  y prácticamente no exige ninguna 
operación do acabado, lo  cual es igualmente por e l hecho de 

5, que la superficie por la cual ol soporte en acero Al está 
unido a la placa do fondo B no acusa ninguna discontinuidad 
sino que os lisa  y está adherida a la pared Ag del recipien­
te  A.

Sogán una variante do la invonción concebida para 
10. lim itar o ev itar ol mecanizado del objeto obtenido, así co­

mo para garantizar la  igualdad de las superficies opuestas 
del soporto A y do la  placa do fondo B respectivamente, so 
considera do in tercalar, entre las caras a unir sólidamente 
la  una a la otra una lámina de metal dolgada que tiono por 

15. ejemplo, un espesor do 0,02 a 0 , 6 mm y que presenta en subs 
tancia las mismas particularidades que las del metal dol 
cual está ofoctuada la placa de fondo precitada. Por ejemplo, 
si la  placa de fondo B es en aluminio, se u tiliz a  una lámina 
dolgada de un aluminio muy puro, por ojcmplo do una pureza 

20. do 99,5% y de un espesor do 0,5 mm. Esta lámina dolgada de 
aluminio se realiza de modo que su contorno sea en substan­
cia idóntico a l  do la placa de fondo B. Estos elementos es­
tán enlazados, ol uno a l otro así como a la  pared superior 
A' por medio do una soldadura K. Eh este- caso igualmente,la 

25. placa de fondo B está fijada y religada a la  superficie de 
s.oporto Al, como so describe más arriba, y esta unión se 
asegura bajo todo punto de v ista  ya que, cuando la  placa de 
fondo es sometida a la acción del calor y a la  presión de 
choque, se produce una difusión intonsa de los dos metales
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calentados El objeto a s í obtenido se acaba y termina con -  
forme a las  oxigoncias de los diversos usuarios.

So examinará a continuación otra forma de ojecu -  
ción de la  invonción, representada sobre las  figuras 5 y 6 

(en la s  cuales los elementos que corresponden a los de las 
figuras 1 a 4 llevan las mismas referencias), presentando, 
la  placa de fondo B, por ejemplo en aluminio, un revestí -  
mionto protector C en acoro inoxidable que tiene las mismas 
características que e l del recipiente A.

La figura 6 i lu s tra  las  partes que tienen su unión 
mutua y so remarcará que e l bordo C2 do la placa de fondo 
C está ventajosamente retrasado con rospocto a l bordo B2 
do la placa do fondo B ofoctuada de una materia termooonduc- 
to ra .

La figura 5 muestra la  disposición bien definida 
do los bordos do las partes mencionadas más arriba, segdn 
la  cual e l bordo B2 os adyacente a l bordo curvo A4 del re ­
cipiente A y so adhiero a éste. Do una manera correspondíen 
te , e l bordo 02 do la  placa do fondo C, cuando os sometido 
durante la  operación de unión a la acción dinámica do la 
presión do choque, es laminado y fluyo hacia ol oxtorior a l 
propio tiempo que la placa de fondo tormooonductora B subya 
conté, do ta l  suerte que e l bordo 01 do la  placa de fondo 
protectora 0 es expuesto sobro ol borde A4 del recipiente A 
y so adhiero a éste.

Las diferentes partes precitadas se enlazan las 
unas a las otras como se describe más acriba, es deoir que 
la  soldadura K se ejecuta en primer lugar para unir las dos 
placas de fondo B y C respectivamente a l recipiente A. El



17 41379!
recipiente A, a l propio tiempo, que la s  placas de fondo men 
clonadas más arriba, se calienta a continuación, luego se 
somete a una presión de choque con el f in  de rea lizar la 
unión recíproca de las tres  partes precitadas y las  dos pla- 

5. cas de fondo B y C se laminan de modo que e l borde C2 de la  
placa de fondo C se adhiere firmemente a l borde exterior 
curvado A4 del recipiente A.

Si se desea, e l borde C2 de la placa de fondo 0 
puede unirse de forma estanca a l borde A4 o a la pared ex -  

10. terna del reoipiente A por medio de una operación siguiente 
de cada mateado o de martelado. Otra particularidad venta­
josa de la invención es que la placa de fondo protectora C, 
además de satisfacer a las exigencias precitadas, asegure 
la  obtención de un buen coeficiente de transmisión del ca- 

15. lo r a travás del fondo mixto a s í obtenido, en particu lar
cuando la  fuente de calor está concentrada en una zona muy 
restringida dol fondo mixto. Además, es posible lim iiaf el 
espesor de la  placa de fondo B realizado de una materia 
tormoconductora y obtener sin  embargo buenos coeficientes 

20. de transmisión do calor incluso si la  placa de fondo B es­
tá provista de un revestimiento en acero inoxidable. El ob­
jeto a s í realizado so somete luego a una operación de lim -  
pieza y de simonizado conforme a l  uso fina l a l  cual se des­
tina .

25* Es do comprender que la  invención no está lim ita­
da en ninguna forma a los de ta lles de ejecución descritos 
más arriba a los que se pueden aportar numerosos cambios y 
modificaciones sin s a lir  de su ámbito. Segán e l procedimien­
to de la  invención, una de las  superficies del objeto en
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acero inoxidable retiene,..de una manora indisoluble, uno o 
varios elementos estructurados en una materia que transmita 
e l calor que se adhiero por medio de esto procedimiento.

El procedimiento de la invención se puede modifi­
car y, en particu lar, e l  molde descrito más arriba , según 
e l uso f in a l del objeto que comporta una suporficic de 
unión en una matoria transmisora del calor, sin sa lir  por 
tanto del ámbito do la invención.

REIVINDICACIONES
Descrito e l objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindica- 
ciones con prioridad de la solicitud de patentes ita lianas 
na 23434/72 del 22 de ab ril de 1972 y 27923/72 del 4 de 
agosto de 1972.

1 .-  Procedimiento con su dispositivo para f i ja r ,  
de una manera sólida, materias termoconductoras sobre sopor­
tes  en acero inoxidable, según e l cual las dos partes cons­
titu tiv a s  se unen a la  vez en caliente y bajo presión, ca -  
racterizado en que se f i j a  la  o las partes termoconductoras 
en la  posición querida sobre la  superficie de soporte en 
acero inoxidable,, de modo para perm itir a la s  partes reuní 
das d ila tarse  libremente, se somete e l conjunto así prepa­
rado a un calentamiento hasta una temperatura en substancia 
cercana a la  temperatura de fusión de la  parte transmisora 
de calor, so someto e l conjunto precitado, despuós que ha 
alcanzado la  temperatura de calentamiento, o a lo  menos una 
presión de ohoquo, retentándose así fimomonto ol bordo de 
la  parte transmisora de calor durante la aplicación de esta 
presión, de modo para ejercer la  presión y para transm itir-
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la  sobro y a la  totalidad de la su.porficic do la  parto trans 
misora de calor que os igualmente retenida y que se adhiere 
a la supcrficio del soporte en acero inoxidable para re a li­
zar una unión establo c indisoluble entro las citadas par -  
tos.

2. -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 , 
caracterizado on que e l soporto en acoro inoxidable so uno 
a la  parto tormoconductora o a las partes tcrmoconductoras 
por medio do una operación do soldadura, do preferencia una 
oporación do soldadura e léctrica .

3*- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 

y 2, caracterizado on que la soldadura quo sirvo para f i ja r  
ol soporto on acoro inoxidable a la parto tormoconductora 
so ejecuta on una zona dispuesta simétricamente on relación 
a l  oontorno de las partes.

4 . -  Procedimiento, según las  reivindicaciones 1 

y 3? caracterizado on que la presión de choque que se e je r­
ce sobre la superficie del elemento quo transmite e l calor 
os extremadamente corta y su intensidad está comprendida en­
tre  2000 y 3500 kg/cm2.

5 . -* Procedimiento, según una o varias reivindi­
caciones 1 a 4 ) caracterizado en que so in tercala una lámi­
na delgada de metal ontre las  superficies soporte en acero 
inoxidable y la  parte tormoconductora, presentándola lámina 
delgada en substancia las mismas características que las del 
metal del que so ha efectuado la  parte tormoconductora, en 
que se f i ja  previamente la parte tormoconductora y la lámi­
na delgada do metal sobre el soporto en acoro inoxidable 
por medio de una unión soldada, en que so calienta las par-
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10.

15.

20.

25.

tos y en quo so o jorco a continuación una presión do choquo 
sobro las citadas partos.

6 .  -  Procedimiento, según la  reivindicación 5, 
caracterizado on quo la  lámina delgada do metal intercalada 
poseo en substancia ol mismo contorno quo la  parte termo- 
conductora y en quo la  lámina delgada tiene un espesor do 
0,02 a 0,25 mm.

7 . -* Procedimiento, según una o varias de las 
reiv ind icad  ono s 1 a 4 , cvontualmentc on combinación con 
las reivindicaciones 5 y 6 , caracterizado en que so aplica, 
sobro la  parte tormoconductora, un revestimiento protector, 
por ejemplo on acoro inoxidable, se f i j a  e l revestimiento
a la  parto tormoconductora y la totalidad so somete a l ca­
lo r  y despuás a la presión de choque, con miras a unir la  
parte termoconductora, así como e l revestimiento protector 
de esta parte , a l  soporte en acero inoxidable, es decir a 
su superficie.

8 .  -  Procedimiento, según la  reivindicación 7; 
caracterizado en que se aplica sobre la  parte termoconduc­
tora una placa protectora en acero inoxidable, siendo el 
contorno de esta placa en substancia in ferio r a l  del sopor­
te  en acero inoxidable subyacente, se lamina y se recalca 
la  lámina protectora durante la  presión do choque de ta l  
forma que ol borde de esta lámina protoctora se d ila ta  y 
adhiere por lo monos a l borde del soporto en acero inoxida­
ble.

9 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 7, 
caracterizado on quo se aplasta el bordo do la protección 
on acero inoxidablo y-en quo so le hace adherir y se le
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10.

15.

20.

25.

f i j a  a la  cara do la superficie de soporte en acero inoxi­
dable .

10. -  Procedimiento según una o varias do las 
reivindicaciones 1 a 9? en e l que e l dispositivo para su 
realización es un ú t i l ,  en particu lar para ejercer una pre­
sión sobre las partes a unir firmemente las unas a las 
otras, caracterizado en que comprende una parte f i j a  y una 
parte móvil, presentando una de las partes por lo menos un 
vaoiado que reproduce, en negativo, e l contorno y la forma 
de la parte transmisora de calor, mientras que e l borde 
del vaciado presenta por lo menos una superíioie destinada 
a venir a contacto estanco con la superficie del soporte
en acero inoxidable con e l fin  de retener la  matoria termo- 
conductora cuando se le  aplica la  presión de choque

11. -  Procedimiento, según la reivindicación 10, 
caracterizado en que e l borde do vaciado cede elásticamen­
te  para continuar adhiriéndose a la  superficie del soporte 
en acero inoxidable cuando se ejerce la presión dé Choque 
sobre la  parte termoconductora.

12. Procedimiento, Según las  reivindicaciones 
10 y 11, caracterizado en que e l borde del vaciado que a ta­
ca la  superficie de apoyo en acero inoxidable se combina 
con una superficie de apoyo presentada por la  parte f i j a  
del ú t i l  pare, apretar, entre la  citada superficie y e l bqr 
de, una zona anular del soporte en acero inoxidable, f i  -  
jándose la parte temo conductora a esta zona.

13. -  Procedimiento con su dispositivo para f i ­
ja r, de una manera sólida, materias tcrmoconductoras sobre 
soportes en acero inoxidable.
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Segdn'se describe y reivindica en la  presente me­
moria descriptiva que consta de 22 hojas foliadas y escri -  
ta s  a máquina por una sola cara.

Madrid, a 1 6 ABR. 1373

MLA.



-JRrmade¡*33SEE NIETO



4!ü 7HJf/a5*
A

d .
JA IM E  ISERN

Firmado: JOSE f.NtEíO


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



