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PATENTE INTRODUCCIO

por DIEZ ANOS

a favor de Do n José CAROL Abella,
de nacionalidad espafiola, domiciliado en Barcelona, Avenida

José Antonio, nlmero 550, p o r

" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIUN DI CUBIERTOS DE ACERO
INOXIDABLE "

MEMORIA DESCRIPTIVA

En la actualidad los cubiertos de acero inoxidable se
fabrican, de mancrn gonernl, sigulendo el procedimiento cla~-
sico, es decir, partiendo de chapa de acero inoxidable de es-
pesor apropiado y de la calidad en cada caso elegida. Esta
chaps es cortada de acuerdo con el degparrollo plano de la
pieza, adelgazéndose previamente, por laminado o prensado,
la parte del cubierto destinada a constituir la pala, recor-
téndose seguidamente el sobranté y sometiéndose a continuacibn

gl conjunto a una operacién de embutido, mediante ld que se

le confiere gy formn definitliva.- In algunon casom, lns opera~
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ciones de cortado y embutido pueden realizarse mimultdnea-
mente. Por dltimo, se somete al cubierto obtenido en la forma
expuesta a las clasicas operaciones de quitar rebabas, redon-
dear cantos, acabado y pulido.

En su aplicacién a la fabricacidn de cubiertos de acero
inoxidable, el procedimiento que ha quedado descrito, a pe-
sar de su general utilizacibn, presents dos importantisimas
desventajas. En primer lugar, en efecto, el expresado procedi-
miento produce forzosamente un notable porcentaje de desperdi-
cios, con el consigulente quebranto econémico, dado que se
tratas de un material de precio relativamente elevado. pero no
lo sufielente como para Justificar las costosas medidas de
recuperacién a las que se acude cuando se trata de trabajar,
por ejemplo, metnlos preclosos. Y, en segundo lugar, y sobre
t0do, el procedimiento en cuestidn obliga, segin dicho, &,
partir de plancha de acero inoxidable. Ahora bien, la fabri-
cacidén de esta plancha, con las cuslidades de precisién y con
las calidades de superficie regueridas, presenta serias difi-
cultades y obliga a inversiones muy consifierables, que deter-
minan que quede tan s6lo al alcance de algunas importantes
industrias internacionales. De ah{ que, aparte de mantenerse
giempre a un alto nivel de precios, existan frecuentemente
problemas para hallar en el mercado chapas de la calidad y
caracteristicas en cada caso requeridas.

El procedimiento objeto de le invencién permite precisa-
mente subsanar de manera radical los precitados inconvenien=~
tes. De acuerdo con una caracterfstice esencial de este proce-
dimiento, en efecto, los cubiertos ge fabrican partiendo, no
de plancha de acero inoxidable, siné de varilla de este mate-~
rial. Segin es bien mabldo, la fabricacidn de esta varilla

en longitudes indefinidas, resulta incomparablemente még fém
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cil y requiere inversiones mucho menos consliderables que la
fabricacién de chapa, de manera que el mercado, se halla cons-
tantemente abastecido de un elevado nimero de tipos estandar
de varilles, de diferentes calidades de acero inoxidable Yy
dotadaa de distintas secoiones no presentando tampoco prohle-
mas de importansis la fabricacidn de tipoes especimles. De
otro lado, con el procedimiento en cuestidn, segin se vers,
los desperdiclios de materiales que se producen en la fabrica-
cién de log cubiertos, quedan pricticamente eliminados, resul-
tando en todo caso despreclables. Finalmente, para no citar
mas que las ventajas de mayor importancia del expresado proce-
dimiento, debe sgefialarse que de acuerdo con el mismo, es posi-~
ble llevar a cabo lg fabricacién sin practicamente ningin au=-
mento de costos, obteniéndose unos cubiertos sumamente resis-
tentes, en todo caso notablemente mas resistentes, en especial
a la flexibn, que los cublertos obtenidos por el procedimien~
to clasico, y capaces de adoptar una amplia gama de formas
distintas, dentro siempre de un disefio original, moderno y
atractivo,.

Vcbnaiste, en egencinl, el procedimiento para la fabrica-
cidn de cubiertos de acero inpxidable que se preconiza en
partir de una varilla de una calidad apropinda de este mate-
rial, fabriouda en longitudes indetinidas, y dotada de una
seccibn transversal apropiada cualesquiera, por ejemplo, cir—-
cular, ovalada, poligonal, etc., etc. En fase inicial, de
acuerdo con el indicado procedimiento, esta varilla se corta
- por ejemplo, utilizando una miquina automitica de tipo co-~
nocido -~ en segmentos de longitud apropiada a la de los cu~
biertos que en cada caso se tréte de obtener, siendo sometida
a continugeidn a una operacién de mecanizado en la que se de-

termina en la misma una vona Intermedia extrangulada, que
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corresponderd al cuello o zona extrangulada a través de la

que se realiza la unidn entre el mango y la pala del corres-
pondiente cubierto. Cabe tembién, eventualmente, sustituir
eata operacién de mecanizado por una operacidén de prensado,

en la que, por desplazamiento del mamterial, se obtenga un
resultando andalogo. bn fase sucesiva, ge somete a la zona de
la varilla situada a uno de los lados de la zona extrangulada
dicha y destinada a constituir finalmente la pala del cubier-
t0, e una operacidén de prensado o laminado, en la que se la
aplasta, confiriéndole la forma de una placa plana, de espe-
sor aproximasdemente constante, que es posteriormente recorta-
da y sometida g una 0 varias operaciones sucesivas de prensa—
do, hagta conferirla su configuracidn definitiva. Evidentemen-
te, no tan solo estus operuciones de prensado, sind incluso

la forma de la zona extrangulada referida, seran muy distin-
tas segln se trate de obtener un cuchillo, una cuchara, un
tenedor u otro tipo de cubiertos. As{, cuando se trate de ob-
tener un cuchillo, podra incluso prescindirse de aguella zona
extrangulada, conformindose la unidn entre el mango y la pala
u hoja en la propia operacién de prensado o laminacién refe-
rida. Por otra parte, en este caso se mantendra la conforma-
cién plana de esta zona, dotando tan s6lo a la misma de la
forma apropiada y del correspondiente filo, continuo o denta-
do o perlado. En cambio, cuando se trate de obtener una cucha-
ra 0 elemento anglogo, deberd.someterse a la expresada zona
laminada a una operacibn de embutido, en vistas a definir en
la misma la correspondiente concavidad. Etc., etc., EL1 mango
del cubierto puede, evidentemente, hallarse constitifdo por
la propia varilla que constituye la materia prima semimanufac-
turada, sin gometer n la mloma n ningunn operncidn de trans-

formacién. Sin embargo, cabe también someter a este wango a
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una o a varias operaciones sucesivas de prensado y/o troque-
lado, en toda su extensidén o tan eélo en alguna 0 algunas
zonas inicialy intermedim o extrema, con objeto de dotarlo
de la conformacién y/u ornamentecién que en cada caso se con-
sideren més oportunas. Pinalmente, se someteré al cubierto,
obtenido en la forma expuesta, a las habituales operaciones
de acabado, pulido y equivalentes, obteniendose el producto ‘
ya acabado, en disposicién de ser expedido al mercado.

Resta ya tnicamente hacer constar de una manera general
y expresa que, como se comprende y es légico, y aparte de las
que han sido ya concretamente indicadas, en la aplicacidn
practica del procedimiento de fabricacidn que ha quedado eg-
quemdticamente descrito, cabri introducir todas aquellas adi-
clones y modiflcaclones de detalle que no afecten a lo gue

congtituye la esencialidad del registro que se solicita,

N O T A

SE REIVINDICA:

1 = Procedimiento de fabricacidén de cubiertos de acero
inoxidable, de acuerdo con el cual ge parte de una varilla de
este material, de una seccidn y calidad apropiadas, fabrica~
da en longitudeg indefinidas, que, en fase inicial, es corta-
da en segmentos de longitud apropiada a la de los cubiertos
que en cada caso se trate de obtener; realizéndose a conti-
nuacién sobre cada uno de estos segmentos una operacién de
mecanizado o prensado, en la que se determina en el mismo una
zona extrangulada intermedia, que constituye el cuello o zona
de unién entre el mango y la pala u hoja del correspondiente
cubierto; en fase sucesiva, la zona del conjunto situada a
uno de los lados de voata extrangulneién es gometida a una

operacibén de prensado o laminado, en la que se le confiere
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una conformacién laminar plena, de egpesor aproximadamente
congtante, sometiéndose a continusecidén e esta misma zona a
ung o més operaciones sucesivas de troquelado, prensado, embu-
tido y/o afilado, hasta conferirle su conformacién definitiva;
a continuacibén, se somete a la zona ocorrespondiente al mango
g2 las operaciones de troquelado y/o prensado que se conside-
ren convenientes variando en toda su extensién o tén sélo en
alguna 0 algunas zonas su seccién inicial, hasta conferirle
la ornamentacién y/o configuracidén definitiva; finalmente,
ge llevan a cabo las habituales operaociones de pulido y aca-
bado, obtenidndose el cublerto en disposicidn de ser expedido
al mercado.

2 ~Procedimiento para la fabricacidn de cubiertos de

acero linoxidable,

Consta la presente Memoria Descriptii-
va de geis hojas mecanografiesdas, escritas
por una sola cara, numeradas del 1 al 6,
con sus lineas numeradas, a su vez, de oin
co en cinco,

Barcelona, {9 JUN. 1978
P. A
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