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que por veinte afios, para Espafia, se solicita a favor del SR. DON

XARL TITZE, de nacionalidad Austriaca, residente en VIENA (AUS- -
TRIA), Lannerstrasse 38, por: " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION

DE VAJILLAS, BATERIAS DE COCINA Y ANALOGO ESMALTADAS."

MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un procedimiento para

la fabricacién de vajillas, baterias de cocina y anélogo esmalta-—
das las cuales se componen de sendas piezas esmaltadas que estén
unidas entre si’por medio de una capa.de esmalte,~

La gran mayoria de las béterias de cocina,como por ejem
Plo,las cacerolas y ollas,son de una configuracién cilindrica.Las
mismas se fabrican por medio de un proceso de embuticién simple o
bien combinado.De la misma forma se fabrican aquellas formas de —
las baterias de cocina que se ensanchan hacia arriba como, por —-—
ejemplo,las sartenes, los cazos y demds envases cOnicos de todo -
tipo.~

8in embargo,la fabricacibén resulta mis dificultosa cuan
do se trata de aquellas formas de baterias de cocina que en su ——
dismetro van reduciéndose hacia su parte superior,pudiendo tratar
por ejemplo,de baterias abombeadas o realizaciones de tipo cénico.
Estos se fabrican de una pieza cilindrica anteriormente embutida
que es sometida al entalle en uno de los llamados tornos de enta-

lle.Este proceso de fabricacibén resulta muy costoso y necesita en
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muchas ocasiones un recocido intermedio para que el material resis
ta al esfuerzo durante el entallado.- '

Para otras formas abombeadas de tipo sencillo existe tam
bien la posibilidad de darles su configuracibdn por un prensado de

las piezas con un macho de goma y en un molde con guarnicién de go

‘ma,respectivamente, .No obstante,las posibilidades de dar a esta ——

clase de piezas su forma definitiva,son muy limitadas.-

Por consiguiente,en el caso de las formas de recipiente
de tipo abombeado 0 que remetan cénicamente hacia su parte superior
se encuentra muchas veces una solucién de emergencia por el hecho
de partir las mismas de forma horizontal en dos partes,de manera -
que se obtiene dos piezas embutidas que se juntan por medio de sol
dadura, soldadura de estafic o el rebprdeado,afin de formar un solo
conjunto.Sin embargo,todos estos procesos son de pura emergencia y
poseen inconvenientes.El rebordeado solamente puede ser utilizado
para las mercancias de calidad inferior,mientras que las costuras
de goldadura podrén ser esmaltadas solamente con dificultades re——
sultando muy costosa la soldadura con estaflo.-

La fabricacién de las baterias de cocina esmaltadas con
diferentes espesores de fondo y pared,por ejemplo,de las ollas — -
eléctricas,se realiza hoy en dia de tal manera que de una chapa --
con el espesor de fondo requerido,es embutido una capa cilindrica
cuyas paredes laterales se pondran mds finas y largas por un proce
so de estirado.Tan-to el estirado como el entallado,es decir,el ==
adelgazamiento y alapgamiento,respectivamente,puede ser tambien ——
aplicado para conseguir una configuracién que no sea cilindrica.-—-

Pero se ha hecho tambien la sugerencia de fabricar los -
objetos esmaltados de una manera tal que los componentes esmalta-—-
dos son unidos entre si a través de una capa de esmalte.—~

Por este procedimiento se unen los objetos ya completa—-—
mente esmaltados y se los calientan hasta la temperatura de reblan
decimiento del esmalte, pudiéndbvse aplicar en su caso antes del ca
lentamiento de los puntos de contacto una pelicula de esmalte.Este

doble proceso de coceidn,previsto por esta procedimiento,conduce a
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una disminucibh en la calidad del esmaltado de la superficie de =~
los objetos sometidos a ello,y este método es,por lo tanto, inadecua
do para aquél tipo de bateria de cocina que ha de ser colocado 50~
bre la mesa como,por ejemplo,las teteras, a cuya presentacibn se -
ponen grandes exigencias.-

Tambien se tiene conocimiento de un procedimiento para =
la unién de los cuérpos cerémicos cuyas superficies frontales son
cubiertas con pasta de esmalte,colocadas una sobre la otra y uni~-—
das por coccibén.En defecto de un tipo de unién por enchufe,estas -
uniones que solamente son efectuadas por la aglutinacidén,no podran
ser e%puestas a grandes cargas por lo éue resultan adecuadas para
las baterias de cocina.-

El objetivo én que se basa el presente invento,consiste
en la crgacién de un tipo de bateria de cocina, gsea, olla u obje-
to similér,que se compone de varios elementos en el cual se encuen
tran tambien unidos.lbs componentes portantes en una forma absolu-
tamente segura,sin que hayan sido sometidos los mismos a la solda-
dura tipo normal,ni a la soldadura de estafio ni tampoco al rebor—
deado.De una forma sorprendente pudo ser cumPlido este objetivo -~
conjuntamente con la eliminacibén de los inconvenientes de los méto
dos de fabricacién conocidos hasta 1& presente, por el hecho de gque
en un prodedimiento del tipo referido al principio y de acuerdo —-
con el presente invento,primero se aplica - al menos parcialmente
la pasta de esmalte a las superficies de aquellos bordes de una pie
za de fondo como asimismo de una pare superior de la bateria de co
cina,los cuales han de solaparse,para seguidahente unir estos com-~
ponentes de la unidad de bateria de cocina al objeto de introducir
el conjunto asi fdrmado en un bafio de pasta fllida -~ en su caso —-
con empleo de vibraciones o bien que primero se unen simplemente -
una pie%a de fondo con una parte superior del recipienfe para apli
car a las mismas a continuacién y por medio de vibraciones una ca-
pa de pasta de esmalte por la inmersibén del conjunto en un bafio de
pasta fltida en cuyo ﬁroceso entra la pasta de esmalte por entre -~
las supe;ficies de los bordes que se solapan,efectfiébndose seguida-
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se encuentra en las superficies de los bordes que han de solaparse

conjunfamente con la capa de esmalte exterior e interior,respecti-
vamente.Se ha puesto de manifiesto que el punto de unibén consegui-
do de esta manera,acusa una resistencia muy elevada que puede So--
portar el peso del contenido del recipiente,sin por ello correr el
riesgo de sufrir una rotura.Bste ti-po de unién es, ademés,tan re-
sistente que un recipiente fabricado de esta forma podri caer So--
bre suelo duro,por lo cual puede sufrir el mismo una deformacibn -
como asimismo puede desconcharse su capa de esmalte,pero todo ello
sin que el tipo de unién efectuado de acuerdo con el presente in--
vento sufra dafio alguuno.~

Como otra ventaja,séa indicado el que el procedimiento -
Pacilita un muy importante ahorro,tanto en el sector.de la fabrica
ciéneomo tambien en el sector de inversién,es decir,que ahora hace
falta emplear menos tiempo de trabajo como asimismo habra de ser -
adquirido menor ntmero de las costosas méquinas especiales,como ——
por ejemplo,los tornos de entalle.-

En lo que se refiere al preferido espesor de la capa de
esmalte que se encuentra en la junta entre los componentes unidos
de la bateria de cocina, y ha de servir como elemento de unibn,re-
sultard conveniente prever la misma de una manera tal que no sea -
saturada con sulfato~férri¢o durante el proceso de la coccién,es -
decir,que la capa ha de ser lo suficientemente gruesa para poder -
asimilar el sulfato férrico que se forma durante la coccidn - siem
pre en el supuesto de que el material sea de hierro - ya que en ca
80 contrario se quemgria la capa de esmalte.Por otra parte,esta ca
pa de esmalte tampoco deber& sobrepasar un determinado espesor, al
objeto de que se puedan unir entre si las capas de adherencia limi
te que se forman por los procesos quimicos durante la coccién y ——
que estén Intimamente unidas con las partes metdlicas.Una capa de
esmalte que sea demasiado gruesa podria tender a agrietarse a con~
secuencia de la reducida resistencia a la traccidn del esmalte.- ~

Otros detalles del procedimiento,objeto del presente in-



en el cual se ha representado dos ejemplos de realizacidn de los

menajes de cocina compuestos conforme la presente inveneidén.De --
ellos muestran cada vez en su seccibn longitudinal la figura 1 —-

125 una tetera y la figura2un menaje de cocina cilindrico,de forma —-
sencilla.-

La tetera de acuerdo con la figura 1,representa un reci
piente abombeado ¢ respectivamente que va reduciéndose cénicamen-
te hacia su parte superior y que se compone de dos piezas embuti-

130 das,o sea, de la parte inferior o parte de fondo 1, y la parte su
perior o camisa 2 que tiene tanto un pico 3 como un asa 4 y que -
es cerrada por la tapadera 5.Con preferencia posee la parte de —-—
fondo 1 un mayor espesor de pared que la parte superior 2,y la —-
misma tiene la forma de una copa con su borde 6 inclinado éobre -

135 el cual se coloca la parte superior 2 con aplicacién de una capa
intermedia de esmalte para cubrir a continuacifén el cuerpo del re
cipiente asi unido con pasta de esmalte y someterlo a la coccibn.
El concepto de unién por enchufe ha de ser entendido en este caso
de tal forma que naturalmente podr&n ser previstas en algunos lu-

140 gares uniones auxiliares,por ejemplo,por la soldadura de puntos,-
que tan s6lo tienen la finalidad de sostener las piezas juntadas
por enchufe para el proceso de la coccibén por lo cual se hard efec

tiva la unibén que realiza el esmalte.-
La parte superior y la del fondo pueden tener,desde iug

145 go, formas diferentes.En el caso del tipo de ejecucilén segin la fi
gura 2 consiste la parte superior 2 en una sencilla camisa cilin-
drica que simplemente se ha colocado sobre la parte del fondo 41’
que es de forma de capa.La parte superior puede tener,por ejéﬁ§16
un espesor de pared de 1 mm,mientras que la parte de fondo podra

150 ser de una chapa de 5 mm de grosor.-

Tanto la parte-superior como la del fondo no solamente
podrén tener diferentes espesores de pared,sino las mismas pueden”
ser hechas incluso de materiales diferentes,asi por ejemplo,la —-
parte del fondo de hierro fundido y la parte superior de cha-pa -

155 de hierro.-—
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Naturalmente podr& componerse en el marco del presente -
invento cualquier combinacién de formas que tengan las piezas supe
rior y de fondo,pudiéndose efectuar asimismo seglin este invento la
unién de mAs de dos piezas portantes.-

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la -
presente invencidn,se hace constar que en la misma podrén ser va—
riables, los materiales, dimensiones y general aquellos otros deta
lles accesorios o secundarios que no alteren, camiien ni modifiquen
la esencialidad propuesta.~ , 7

Los términos en que queda redactada esta. memoria son - -

ciertos y fiel reflejo del objeto descrito,debifndose interpretar,

.en un sentido mis amplio y nunca en forma limitativa.-

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invencién la propiedad y ex
plotacién exclusiva de: ,

12 .- Procedimiento para la fabricacidn de vajillas, baterias de co
cina y analogo esmaltadas; las que se componen de sendas piezas es
maltadas que son unidas entre si por medio de una capa de esmalte,
caracterizado por el hecho de que bien se aplica primero al menos
parcialmente - la pasta de esmalte a las superficies de aquellos -
bordes de una pieza de fondo como asimismo de una parte superior -
del recipiente u objeto similar,que se han de solapar,para seguida
mente unir estos componentes de la unidad de una bateria de cocina
al objeto de introducir el conjunto asi formado en un bafio de pas—
ta fltida - en su caso con el empleo de vibraciones - o bien que -
primero se unen simplemente una pieza de fondo con una parte supe-
rior del recipiente para aplicar a las mismas a continuacibén y por
medio de vibraciones,una capa de pasta de esmalte mediante la intro
duccién del conjunto en un bafio de pasta flfiida en cuyo proceso se
entra la pasta de esmalte por entre las superficies de los bordes

que han de solaparse,efectudndose seguidamente en ambos casos la -

cocéibn de la capa de pasta de esmalte que se encuentra en las su-

perficies de los bordes que han de solaparse,conjuntamente con la

capa de esmalte exterior e interior, respectivamente.- -

e



22 ,~ " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE VAJILLAS, BATERIAS DE -

COCINA Y ANALOGO ESMALTADAS."

Consta la presente memoria descriptiva de
siete hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las que

se les acompafian un plano para su mejor comprensibdn.-

Madrid, 18 AG0. 1973

RODOLFO BE LA TORRE
P. P
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