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El invento se refiere o mejoras en cortes para
depdsitos de chépa, especialmente para el depdsito lavasdor
de mdquinas lavavejillas, una de cuyas paredes estd forma-
da por una tapa desmontable o abatible, que, mediante una
junta, dispuesta circularmente en la abertura para la recey
cidén de la tapa, es blogueable de modo estanco al agua en
el depdsito. El invento tambidn se refiere a un depdsito -
fabricado utilizando tal corte.

Ias mdquinas lavavajillas conocidas poséen un de
pésito rectangular en seccidn transversal, cuya pared delan
tora o cuya pared de tapa estd cerrada con una tapa desmon-
table, adosable al depdsito de modo estanco. Como junta siy
ven en la abertura para la recepcidn de la tapa, perfiles
de goma circulantes compusstos de cuatro sectores de perfil
rectos, soldados entre sf en las esquinas con formacidn dé
un dngulo recto entbe si. . |

Como une unidn hermética de soldedura de las jun-
tas de gome perfiladas en las esguinas sélo es ejecutable
con dificultades y con congiderable egfuerzo de fabricacién,
otra mdquins lavavajillas conocide utiliza una junta de go
me de una pieza, que meramente presenta un lugar de unidn,
dispueste circularmente en que la zona de las esquinas estd
colocada con gran radio. Bsta clage del montaje de la juntg
de goma, si bien evita por una parte el costoso trabajo de
soldadura, sin embargo, por otrs parte, adolece del incon-
veniente de que en la zona de las esquinas se requieren pax
tes huecas de perfil curvadas para la recepcidn del perfil

de junto, Bstas partes huecas de perfil, segin la propuests
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. ¢lonade iniclslmente, comprende tres sectores sucesivoa en

conocida, se fabrican independientemente de la verdadera pas
red del depdsito y a2 lo largo de una costura de soldadura e
curvada se unen con la pared del depdsito. Si bien esta pro
pueste conocida evita la goldadura de los perfiles de junta
sin embargo, tiene que acepiar a cambio, gque en el lado del
depdsito tienen que efectuarse trabajos de so}dadura adicio
neles con costura de soldadura en parte curvada.

El invento se basa en el problema de gimplificar
la fabricacidn del depdsito de chapa inclusive de las par-
tes de perfil hueco para la recepeidn de la junta de goma.
Bgpecialmente deben limitarse a urmmedida minima los traba-
jos de soldadura para la fabricacidn del depdsito y de la
Junta de goma; al mismo tiempo el radio en las esquinas, re%
pectivamente en los cantos del depdsito debe mantenerse lo
menor posibis, de modo qugsea posible un mejor aprovecha-
miento del espacio interno del depdsito.

El invento resuelve este problema, porque el corte

pera la fabricacidén de un depdsito de chapa de la clase men

una direccidn periférica, unidos entre sf, cuyos bordes, ~
que delimiten la abertura estdn conformados hacia fuera reg
pecto a la abertura y la altura del moldeo hacia fuera a
ambos lados de cada lfnea de separacidn virtual entre dos
sectores lim{trofes respectoa la linea de separacidén dismi-
nuye longitudinalmente a lo largo de una trayectoria curva-
da y en la linea de eeparacidn estd reducida e cero.

La propueste segin el invento hace posible que -

las tres paredes del depdsitos contenidas en el corte,pue-
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dan fabricarse por simple plegado prdcticamente con canto
agudo a lo largo de las dos lineas de separacidn, formando
el moldeo Macia fuera en las zonas de las esquinas, una su
perficie de aplicacidn curvada pera la junta de goma, que
trangcurre correspondiendo a le trayectoria curvada.

Para que se produgcs una transicidn libre de fled
xién del moldeo hacia fuera en la zona de las esquims, el
invento propone que los radios de curvatura de las dos tra-
yectorias curvadas lim{trofes a una linea de separacidn, pox
lo menos en la linea de separacién, sean de igusl dimensidn)

Para la gimplificacidp de la estampacidn del cores
te de chapa, es conveniente que todas las trayectorlas cur-
vadas sean de la misma clase, es decir, en cada caso, sean
aimétricas como la imagen de un espe jo, respecto a las li-
neas de geparacidn las trayectorias lim{trofes en cada caso
& una linea de separacidn.

Una ejecucidn preferente del corte, consistie en -
que las trayectorias curvadas, en cada caso, son octavos de
circunferencis.

Como la junta de goma circular, que debe disponer
se en el interior del moldeado hacls fuera, presenta adecua=
damente una seccidn transversel constante por toda su longi
tud, ss ventajoso constituir el moldeado de tal modo que su
anchure sea esencialmente constante sobre todo el borde -
que forma le abertura.

Para faciliter la unidn del depdsito e una carca-
sa que le rodea, el invento propone que el moldeado en el
lado frontal presente un replegado que se extiende paralslo

al plano de la abertura y estd escetado, en cada caso, en
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la zona de la trayectoria curvada, las escotaduras facilitan
en ello la curvatura del corte a lo largo de las lineas de
geparacidén y la unién de un £ngulo de esquina,

En otra ejecucidn adecuada el invento prevé que
el borde exterior del replegado esté plegado hacia atrds cipy
cularmente en un plano aproximadamente perpend;oular ai pla -~
no de la sbertura de tal modo que el replegado conjuntamente
con el moldeado presente una seccidn transversal en forma de
T,

Para la fabricacidén de un depdsito empleando el
corte segin el invento, el mismo propone que éste se compon-
ga del corde, que contiene dos paredes laterales opuestas y
la pared de cubierta y otro corte, que contlene dos sectores,
que formen la pared pogterior y la pared del fondo, cuyos
bordes estdn replegados hacia fuers aproximademente en 02 ,
Los dos cortes entonces se unen entre sf a lo largo de los
bordes, por ejemplo, por soldadura de cogtura enrollada o
por plegado.

Otros detalles y caracteristicas del invento debe
deducirse de la parte siguiente de la deseripcidn y de las -
reivindicaciones. Un ejemplo de ejecucidn del invento se ex-
plicard en lo que sigue, por medio del dibujo. Muestran:

La fig. 1, una ilustracidn en perspectiva de dos

cortes, que forman un depdsito,
Lo fig. 2, un sector de la zona de la esquine del

corte en ilustracidn aumentada.
La fig. 3, un sector del borde de depdsito con el

abombamiento en ilustracidén de perspectiva.

Ia fig. 4, le esquina del depdsito con las partes
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de empalme en una vista hacia la sberfura del depdsito.

Lg fig. 1, muestra en cada caso, en forma ya éur-
vada, un corte A, que contiene las paredes laterales 1, 2 ¥
la pared de cublerta 3 del depdsito, asi como un corte B, que|
comprende la pared posterior 4 y el fondo 5 del depdsito.

' Pare la fabricacidn de depbsito log cortes A y B se unen efi=
tre s a lo largo de sus bordes por soldadura a lo largo de

les lineas caracterizadas con rayas y puntos, ventajosamen=

te segin el procedimiento de soldadura de costuras de enro-

llamiento. El borde delantero del corte A delimita la eber-~

ture del depdsito para la recepcidn de una tapa. EL horde ~

estd formado por el moldeado circunferencial 6 con el reple~
gado 7 adogado frontalmente al replegado 6, cuyo borde exte-
rior 8.estd replegado de nuevo. La constitucidn del moldea-

do y del replegadokadosado a éste se ilustra en la fig. 3 =

de modo aumentado, en un sector, tratdndose de un sector del
borde de la pared de cubierta 3 del depdsito.

La fig. 2 muestra el corte en la posicién todavia -
no curvada, es decir, extendida, y ésto en un sector én la
zona de la linea virtual de separgcidn 9 que, despuds de la
curvatura de los sectores 10 y 11 del»corte 4, forma el pog-
terior canto del depdsito 9!'. Para ello, el sector derecho
2, segin la fig. 2, se oscila en la direccidn de la flecha -
P glrededor de la linea 9 de separacidn por 902 a la posi—
cidn dibujada con rayado. Bn el sector elegido, la linea —
de separacién 9, 9' es el posterior canto del depdsito entre
la pared de cubierta 3 y la pared lateral 2 del depdesito. En

la viste mostrada, perpendicularmente sobre el plano de lg -
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gbertura del depdsito, puede reconocerse por encime del mol
deado 6 el replegado T,. EBsté estd escotado en la zona a -
ambos ladm® la linea de separacidn 9, de modo que al curvay
se unos contra otros los sectores 10 y 11, no perturben el
proceso de curvatura. Para la constitucidn del moldeado 6
es esencial que éste se encuentre dirigido hacila dentro én
la zona a ambog lados de 1g linea de separacidn 9, a lo lar
g0 de unk tfayectoria curvada 12, 12', hagta la altura de
les posteriores paredes 2 y 3 del depdsito. La altura H del
moldeado, por lo tanto, en la zons de la curvatura disminu-
ye constantemente y alcanzs en la lines de separacidn 9 fi-
nalmente de modo préetico el valor cero. Segin la fig. 2 deg
cribe cads una de las trayectorias curvadas 12, 12' un octa-
vo de circunferencia, de modo que despuds de la curvatura -

de los sectores 10 y 11 segn la flecha P por 902, los dos

octavos de cirdunferencie conjuntamente formen un cuadrante.,
Mientras que la esquina interna del depésito despuds de la crg
vatura practicamente describe un dngulo recto con cantos -
agudos, forms la pared 13 del moldeado paralela g la pared
del depbsito, en la zona de la esquina, una superficle de
aplicacidn, que tramscurre a lo largoe de una trayectoria -
circular para la junta de goma, gque debe montarse dentro del
moldeado. Ia fig., 4 muestra como sector una vista de una es+
quina del depdsito, que estd formada entre la pared de cu-
blerta 3 y la pared lateral 1 del depdsito., Bl moldeado 6
transcurre en la zona de la esquina, a lo la'go de una trayegd
toria circular con el radio R, En el interior del moldeado

6 estd montado el listén de apriete 14 para la recepcidn de

la junta de goms, por soldedura de puntos en 15, 16 y 17.
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Para el empslme del depdsito en el interior de una carcasa
que le rodea, detrds dél replegado 7 estd fijado wn dngulo
de esquina 18 igualmente por goldaduras de puntos. La juntas
de goma no dibujada, estd dispuesta en el listdn de apriete
de tal modo que rellene herméticamente ol espacio entre el

listdén de apriete 14 y el moldeado 6.

__—_,_EmeEmEmm ==

Lz presente patente de Invencidn, comprende las
siguientds reivindicaciones:

1.~ Mejoras en la fabricacidén de cortes pare depd
sitos de chapa, especialmente para el depdsito lavador en
mdquines lavavajillas, una de cuyas paredes estd formada pop
uns tapa desmontable o abatible, que mediante una junta, diﬁ
puesta circularmente en la abertura, paza la recepcidén de
la tapa, es blogueable, de modo estanco al agua, en el depd
gito, caracterizadas porque el corte comprende por lo mencs
tres sectores cohsrentes unidos entre si endireccidn perif]
rica, cuyos bordes delimitadores de la abertura, respecio
a la abertura, estédn moldeados hacia fuera y la altura del
moldeado a ambos lados de cada linea de separacidn virtual
entre dos sectores limitrofes entre s disminuye hacia la
1fnea de separacidn a lo lrgo de una trayectoria ourvada y fen
la Ifnea de separacién se reduce a cero.

2.- Mejoras segin la reivindicacidn 1, caracterizp
das porque los radios de curvatura de las dosfrayectorias

curvadas, limftrofes a una linea de separacidn, son igusles

o

Por lo menos en la linea ds separacidn.
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_en cada oaso estd escotado en la zona de la trayectaria cur+

terior y la pared del fondo del depdeito, cuyos bordes estdn

- replegados hacia fuera aproximsdamente por 909.

3.~ Mejoras segin la rdivindicacidn 1, carapteri
zadas porque todas las trayectorias curvadas gon de la mis-
ma clase, es decir, que son simétricas a modo de espejo, en
cadae cago, resPecto_a las lineas de separacién las trayecto-
rias, que limitan con una linea de separacidn.

4o- Mojoras segin la reivindicacidn 3, caracteri-
zadas porque las trayectorias curvadas son, eﬁ cada cago, —
octavos de clrcunferencisa.

5.= Mejoras segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zadag porque la anchurg del moldeado es esencimlmente tonsw
tante por todo el borde que forma le aberturs,

6o~ Mejoras segin la reivindicacién 1, caracteri-
zadas porque sl moldeado presenta en el .lado frontal un re<

plegado, que se extlende paralelo al plano de la abertura y

vada.
Te= Mejores segtiﬁ las reivindicaciones 1 y 6 carag

terizades porque el borde exterior del replegado circularmey
te estd replegado ey un plano perpendicular aproximadamente
al pleno de la abertura, de tal modo que ol replegado, con
juntamente con el moldeado, presente seccién transversal -
en forma de U,

8.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a 7 Cam-
racterizadas porque el depdsito estd constituido por un cor
te con un-total de tres sectores, que forman las dos paredeé
laterales opuestas y la pared de cubierta del depdeit y otrg

corte, que forms dos sectores, que congtituyen la pared pog
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9,- "Mejoras en la fabricacidn de cortes para de
pésitos de chapa, especialmente para el depdsito lavador en
méquinas lavavajillas".

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria descripbiva y consta de nueve hojas foliadas y escri-
tas a mdquina por una sola de sus caras, y los planos que
a la nisma se acompafian,

Mgdrid, a 3 de Agost
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