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MEMORIA DESCRIPTIVA

BZ{D Fo3C

para solicitar PATENTE DE INTRODUCCION por 10 afios

a nombre de BLANC & CO.

entidad alemana

establecida en Flehinger Str. 59, 7135 Oberderdingen

Replblica Federal Alsmana

por: "PROCEDINMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA CUBIERTA
DE FREGADERO"
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El invento se refiere a un procedimisnto para
la fabricacidn de una cubierta de fregaderc de chapa de
acero inoxidable con dos cubetas de fregar apretadamen-
te yuxtapusstas y hachas por embuticidn profunda, asi
como al menos una superficie de trabajo o de sscurrido
o similar dispuesta al lado de dichas cubetas, sujetan-
dose con fuerza diferente para la embuticidn profunda
una platina dnica de chapa que se ha de somster a embu-
ticidn profunda en varios golpes.

lLas cubiertas de fregadero con dos cubetas ds
fregar apretadamente yuxtapuestas, asi como al menos una
superficis de trabajo o de escurrido dispuesta al lado
de estas (ltimas no se han podido fabricar hasta ahora
sin costuras. Se han soldado cubetas de fregar produci-
das por separado por embuticidn profunda en el interior
de aberturas correspondientss de la cubierta del frega-
dero, o bien se ha tenido que soldar la superficie ds
trabajo o de escurride a las dos cubetas de fregar fa-
bricadas a partir de una sola platina de chapa por el
procedimiento de embuticidn profunda.

Se han dado a conocer ya tamhién cubiertas de
fregadero con solo una cubeta de fregar y una superficie
de trabajo o de escurrido contigua a ella, las cuales sa
han fabricado a partir de una sola platina de chapa por

el procedimiento de embuticidn profunda, de modo que ta-
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les cubisrtas no presentan ninguna costura de soldadura.
Sin embargo, el experto ha considerado tales cubiertas
de fregadero de una sola cubeta como lo mas avanzado que
se podia canstruir sin costura por el procedimiento de
5 embuticién profunda, y ello en atencidn al puente que en
las cubisrtas de fregaderc de dos cubetas se encuentra
entrs las cubetas de fregar y que, como es natural, difi
culta considerablemente la fluencia del material.
Se ha descrito ya ciertamente (Modelo de Utili
10 dad aleman 6.918,101) una cubierta de fregadero sin cos-
tura con dos cubetas de fregar apretadamente yuxtapues-
tas y hechas por embuticidén profunda y una superficie de
trabajo o de escurrido dispuesta al lado de estas (lti=-
mas, pero no se ha indicado la manera en que se puede fa
15 bricar esta cubierta de fregadero, lo que es de importan
cia por cuanto que el experto ha considerado imposible
hasta ahora la fabricacidn de tal cubierta de fregadero
sin costura a partir de una (nica platina de chapa que
se ha de someter a embuticidn profunda, ya que el experto
20 partfa de la regla empirica de que el didmstro de una de-
presién obtenida por embuticidn profunda, tal como una cy
beta de fregar, no deberia ser mas pequefic que aproximada
mente sl 50% de la dimensidn maxime de la platina de cha-
pa a partir de la cual se ha de obtener por embuticidn

25 profunda el articulo; esto significa en otras palabras
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que la maxima dimensidn de la platina de chapa no debe
ser mayor que el doble del diametro de la depresidn a
obtener por embuticicn profunda o de la cubeta de fregar.
Sin embarge, esta condicidn no la cumplen ya las cubier-
tas de fregadero de la clase aqui considerada justamente
a causa de la superficie de trabajo o de escurrido conti
gua a las cubstas de fregar, y el experto sabe también
que el puente entre las dos cubetas de fregar dificulta
la afluencia del material durante la smbuticidn profunda,
por lo que se originan roturas y, por tanto, material de
desecho. El fondo ds la regla empirica mencionada es que,
en caso de que se deba Fabricar por embuticidn profunda
una cubierta de fregadero de la clase aqui considerada a
partir de una platina de chapa Onica, ésta ha de sujetar
se tambisen en la zona de la superficie de trabajo o de
escurrido. Por este motivo, ss creia que la sujecidn de
la platina de chapa sn la zona relativamente grande ds
la superficie de trabajo o de escurrido tendria forzosa
e inevitablemente la consecuencia de que la chapa se man
tendria sujeta en esta zona ds modo que durante la embu-
ticidn profunda no podria fluir ya lo suficiente en di-
reccidn a la cubeta de fregar contigua, por lo que resul
tarian inevitables las roturas.

Esta regla empirica se oponia a la fabricacidn

de una cubierta de fregadero sin costura de la clase aqui
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considerada a pesar de la circunstancia de que ya se co~
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noce un procedimiento (Patente Norteamericana 3.421,466)
con cuya ayuda se pueden obtener sin costura por embuti-
cidén profunda, a partir de una Unica platina de chapa,
dos cubetas de fregar yuxtapuestas, pero sin una superfi
cie de trabajo o de escurrido contigua. En sste procedi-~
miento conocido, la platina de chapa debe ser sujetada
con fuerza diferente sn las distintas zonas para la emby
ticion profunda. Justamente porgue la superficie de tra-
bajo o de escurrido contigua a las dos cubetas de fregar
hizo aparscer problemitica la fabricacidn de una cubier-
ta de fregadero sin costura de la clase aqui considerada
a causa de la regla anteriormente mencionada, el experto
no se ha podido orientar por esste estado de la técnica.
Sin embargo, el traspaso de este procedimiento conocido

a un procedimiento para la fabricacidn de una cubierta

de fregadero sin costura de la clase aqui considerada te-
nia en contra todavia otras consideracionss: Segln el prg
cedimiento conocido, la platina de chapa se sujeta por tg
dos los lados en torno a las dos cubetas de fregar con
compresion superficial incrementada, aunque diferents, lo
que al fabricar una cubierta de fregadero con una superfi
cis de trabajo o de escurrido contigua a las dos cubetas
de fregar conduciria irremisiblemsnte a la rotura de la

chapa entre las cubetas de fregar y la superficie de tra-
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bajo o de escurrido. Ademas, el estado mencionado de la
técnica sugiere directamente que, para svitar una forma-
cién de pliegues de la chapa durante la embuticidn profun
da, ss trabaje con una compresidn superficial especial-
mente alta alli donde la chapa fluya al maximo; en un
procedimiento para la fabricacién de una cubierta de freg
gadero de la clase aqul considerada, esta sugerencia ten
dria la consecuencia de que la chapa se romperfa durante
la embuticidn profunda justamente entre las cubetas de
fregar y la superficie de trabajo o de escurrido contigua.
El problema en qus se basa el invento, a saber,
fabricar sin costura a partir de una sola platina de cha
pa una cubisrta de fregadero de chapa de acero inoxida-
ble con dos cubetas de fregar apretadamente yuxtapuestas,
asi como al menos una superficie de trabajo o de sscurri
do dispuesta al lado de estas (ltimas, se resuelve ahora
de acuerdo con gl invento, partiendo de un procedimiento
de la clase mencionada al principio, por sl hecho ds que
la platina de chapa ss sujeta con la maxima Firmeza du-
rante la embuticidn profunda de una manera en si conoci-
da en zonas primeras que se encuentran delante y detrds
del par de cubetas de fregar, discurren paralelamente =z
la direccion longitudinal de la cubierta de fregadero y
no se extienden hasta las esquinas exteriores de las cu-

betas de fregar, asl como en una segunda zona qus discu~
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rre paralelamente y al lado del borde extsrior de una cu
beta de fregar, porque la platina de chapa se sujeta del
modo mds débil en la zona de la superficie de trabajo
hasta el borde de la cubeta de fregar contigua a esta (1
5 tima, y porque la segunda zona de sujecién mas firme se
dispone en gl lado de la cubierta de fregadero alejado
de la superficie de trabajo. La practica ha demostrado
gue el pracedimiento de acusrdo con el invento se pusda
realizar ya con solo dos golpes de embuticidn, sin que ha
10 ya que recocer entre los golpss de embuticidn, de modo
que resulta un ahorro extraordinario en cuanto a los cos-
tes, ya que en la cubierta de Fregadero no han de reali=-
zarse ya trabajos de soldadura de ninguna clase que arrag
tran siempre consigo un rectificado superficial y una lim
15 pieza de las costuras de soldadura,

En una forma de ejecucidn preferida del proce-
dimiento de acuerdo con el invento se sujeta con resis-
tencia media la platina de chapa en zonas terceras que se
extienden Bn tornoc a las esquinas, vueltas hacia la super

20 ficie de trabajo, de la cubeta de fregar contigua a esta
Gltima,

Otras caracteristicas y particularidades del in
vento resultan de la descripcidn siguiente y del dibujo
adjunto, para cuya explicacidn sirve ssta descripcidn; en

25 el dibujo muestran:



La figura 1, una vista en planta de un frega-
dero de dos cubetas realizado de acuerdo con el invsnto
con una superficie de sscurrido,

la figura 2, una seccidén a través del fregadg

5 ro segun la figura 1 a lo largo de la linea 2-2 de la
figura 1,

la figura 3, 2l detalle encerrado en la figu-
ra 2 por el circulo A en una forma de ejecucidn de un
fregadero de acuerdo con gl invento modificada con res-

10 pecto a la figura 2,

las figuras 4a a 4c, las secciones marcadamen
te esquematicas correspondientes a la figura 2 a través
de una pieza de chapa después de los golpes primero, sg
gundo y tercero del procedimiento de embuticidn profun-

15 da empleado para la fabricacion, vy

la figura 5, una representacidn esquematica de
las zonas de sujecidn mas firme y de resistencia de sujg
cion media a reducida en los (tiles para la fabricacidn
de fregaderos de acuerdo con sl invento, habiéndose indi

20 cado estas zonas en una vista en planta ssquematica de
un fregadero de dos cubetas.

£l fregadero de chapa de acero fino mostrado
en las figuras 1 y 2 tiene dos cubetas ds fregar 10 y 12,
asi como una superficie de escurrido 14 dispuesta al lado

25 de la cubeta de fregar 10. El fregadero essta constituido
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por una Onica pieza de chapa sin costura que pressenta
por detras una pestafa marginal realzada 16 y por los la
dos, asi como por delante una pestaffa marginal de forma
de L 18 y 20, respectivamente, acodada hacia abajo. En
el ejemplo de ®jscucidn representado en las figuras 1 y
2 los puntos de juntura de las pestafias marginales 18 y
20 estdn todavia soldados en 22, Como muestra la figura
3, en lugar de estos puntos de juntura en la zona de las
gsquinas del fregadsro ~ detalle en la zona de los circy
los A en las figuras 1 y 2 ~ el borde del fregadero pue-
de estar realizado también de forma que termina plang,
tal como esto estd indicado en 24 en la figura 3 (los
llamados fregaderos de montaje incorporado), y en este
caso la totalidad del fregadero no presenta ya costura
de soldadura de ninguna clase.

Con ayuda de las figuras 4a a 4c se explicarad
ahora un procedimiento de fabricacidn posible y preferi-
do para un fregadesro de acuerdo con el invento. En un dg
nominado golpe previo primero ses forman en los lugares
de las cubetas de fregar posteriores 10 y 12 dos abolla-
duras dirigidas hacia arriba 10a y 12a en una banda de
chapa de una sola pieza, y a la abolladura 10a se uns de
forma enteriza una seccion de chapa 14a que forma des-
puas la superficie de escurrido 14. Con el mismo Otil em

pleado para la produccidn de estas abolladuras se pusde
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embutir ahora en profundidad en sl segundo golpe previc
en sentido contrario, de modo que ss produzcan abolladu-
ras 10b y 12b dirigidas hacia abajo. Seguidaments se re-
cuece la banda de chapa, siguiendo a esto sl denominado
5 golpe de acabado, en 8l que se faorman las cubetas de frg
gar terminadas 10 y 12 y, eventualmente, el estriado de
la superficie de gscurrido 14.
La figura 5 muestra en una vista en planta de
un fregadero de dos cubetas la posicion de las zonas en
10 las que la banda de chapa estd sujeta del modo mas firme
en los diferentes Utiles de embuticidn profunda. Estas
zonas estdn repressntadas como trazos negros gruesos 30,
32 y 34, mientras gue las cubetas de fregar se han desig-
nado nuevamesnte con 10 ¥y 12 y la superficie ds escurrido
15 con 14, Por dltimo, sstan indicadas aln dos zonas de for
ma de arco de circulo 36 de resistencia de sujecidn me-

dia a reducida.

20

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia, no nueva, pero
25 no establecida, practicada, ni divulgada en Espafia, que

19-6-75 ~ 10 -
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se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se
recogen en las reivindicacionas siguientes:
12.- Procedimiento para la fabricacidn de una
5 cubierta de fregadero de chapa de acerc inoxidable con
dos cubetas ds fregar apretadamente yuxtapuestas y he-
chas por embuticidén profunda, asi como al menos una su-
perficie de trabajo o de escurride o similar dispuesta
al lado de estas Gltimas, sujetandose con fuerza dife-
10 rente para la embuticidn profunda una platina de chapa
Unica que se ha de someter a smbuticidn profunda en va-
rios golpes, caracterizado porque la platina de chapa
se sujeta con la maxima firmeza de una mansra en si cong
cida sn zonas primeras que se encuentran delante y de-
15 trdas del par de cubstas de fregar, discurren paralelamsn
te a la direccidn longitudinal de la cubisrta de frega-
derc y no se extienden hasta las esquinas exteriores de
las cubetas de fregar, asi como en una segunda zona que
discurre paralelamente y al lado del borde exterior de
20 una cubeta de fregar, porque la platina ds chapa se sujg
ta del modo mds débil en la zona de la superficie de tra
bajo hasta sl borde de la cubeta de fregar contigua a sg
ta (ltima y porque la segunda zona de sujscidn mas firme
se dispone en el lado de la cubierta ds fregadero aleja-

25 do de la superficie de trabajo.
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28,. Procedimiento segn la reivindicacién
18, caracterizado porque la platina de chapa se sujeta con
resistencia medis en zonas terceras que se extilenden en
torno a las esquinas, vueltas hacia la superficie de tra-
5 bajo, de la cubeta de fregar contigua a esta ltima,
32,. Procedimiento para la fabricacién de
una cubierts de fregadero.
Tal y como se ha degerito en la Memoria que
antecede, representadoc en los dibujos que se acompafian y
10 para los fines que se han especificado,
Bste Memoria consta de doce hojas escritas

a miquina por una sola cara,

Wearid, 24 e, 195
P.A. J
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