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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de la cuba de lavado de un lavavajillas

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de la cuba de lavado de un lavavajillas mediante la
expansion de una cubierta de chapa conformada de modo anular, que comprende una parte de base asi como paredes
laterales con parte de tapa, y que esta cerrada con una pared posterior que va a unirse en su lado posterior,
fabricandose la cuba de lavado en una operacién de expansion de 5 lados, en la que una cubierta de chapa configurada
mediante conformacién previa para dar una parte de cuba abierta por delante y por detras acodada, con una pared
posterior unida por separado se somete a la operacién de conformacion.

Por el documento DE 197 19 531 Al se conoce un procedimiento de produccion de este tipo para hornos.

Por el documento DE 75 16 419 U1l se conoce una cuba de lavado para un lavavajillas de carga frontal. A este respecto
se conforma un recorte de chapa en forma de banda que rodea la base, las paredes laterales y el techo de la cuba de
lavado y ensamblado en sus dos extremos mediante soldadura para dar una cubierta de chapa de tipo anular, mediante
una expansion de 4 lados para dar una parte de cuba acodada, cuyos lados de pared ya tienen la conformacion
completa en los estampados transversales o similares predefinidos por la herramienta de transformacion. A la parte de
cuba abierta por delante y por detras se suelda tras la expansién la pared posterior de la cuba de lavado, producida a
partir de un recorte de chapa separado, que entonces, en una etapa de trabajo siguiente se expande o estampa. La
pared posterior soldada estabiliza adicionalmente la parte de cuba.

La soldadura de la pared posterior lisa sobre la parte de cuba ya expandida asi como la expansion posterior de la propia
pared posterior produce la apariciéon de tensiones de soldadura y de material incontrolables en las paredes de la cuba,
de modo que se estira desventajosamente la cuba de lavado y no se comporta de manera resistente a la torsion.
Aparecen imprecisiones de medida en la cuba, que conducen a problemas durante el montaje de la cuba en el aparato y
también dificultan la colocacion y el sellado del sumidero o de la puerta del aparato. La expansion de la cuba de lavado,
realizada en varias etapas de trabajo también conduce a costes de fabricacion elevados del aparato. Pero también en el
caso de soldar una pared posterior ya expandida previamente por separado se mantienen las tensiones de soldadura,
de modo que no se eliminan las desventajas mencionadas anteriormente.

Por el documento DE 196 11 049 Al se conoce en el caso de un lavavajillas, fabricar en primer lugar una parte de cuba
abierta por detras, que esta dotada de un reborde acodado. Sobre esta parte de cuba se coloca la pared posterior,
curvandose un reborde de la pared posterior alrededor del reborde de la parte de cuba de manera doblada y solapando
el mismo.

Partiendo de un procedimiento del tipo mencionado al principio para la fabricacion de una cuba de lavado de un
lavavajillas la invencién se basa por tanto en el objetivo de indicar un procedimiento de produccién econémico y sencillo
con el que puedan producirse cubas de lavado de manera resistente a la torsién y con un coste minimo, con medidas
precisas y de manera reproducible.

Este objetivo se soluciona segun la invencion mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1. Configuraciones y
perfeccionamientos ventajosos del procedimiento segun la invencion se obtienen a partir de las reivindicaciones
dependientes siguientes.

Segun el procedimiento segun la solicitud, la transformacion principal de la cuba de lavado se produce mediante la
expansion tras el ensamblado, sometiéndose los cuatro lados de la parte de cuba acodada incluyendo la pared posterior
unida con los mismos de manera estanca a los fluidos como quinto lado de pared en conjunto a la operacién de
expansién. De este modo se igualan tensiones. La cuba de lavado se hace de manera ventajosa resistente a la torsion y
con medidas precisas de manera reproducible. Para el procedimiento de fabricacién es posible de manera ventajosa
trabajar a partir de la pila de piezas en bruto de chapa o de la bobina sin apilar de manera intermedia recortes de cuba
conformados previamente. Ya que no se hace necesaria una estampa de embuticion para el estampado (expansion) de
preparacién o posterior por separado de la pared posterior de cuba sélo se requieren pocas piezas o herramientas de
conformacion. La operacion de expansion mediante hidroconformado que incluye segun la invencion los cinco lados de
cuba simultdneamente también ofrece ventajosamente un control y un mantenimiento sencillos de las herramientas
implicadas en el proceso de transformacién. Al mismo tiempo que la expansion de los cinco lados de pared de cuba
puede producirse el control de estanqueidad de las paredes de cuba y especialmente de las costuras de unién en la
pared posterior, de modo que puede prescindirse de comprobaciones de estanqueidad posteriores con una
minimizacion de los costes. Del mismo modo pueden realizarse de manera mas sencilla modificaciones de los
elementos constructivos s6lo en una herramienta de transformacion. De manera ventajosa mediante una configuracion
especial de los cantos de pared posterior se evita un riesgo de lesion al trabajar con la cuba expandida.

Las etapas de procedimiento individuales del procedimiento segin la invencion se representan de manera simplificada
mediante dibujos y se describen a continuaciéon con mas detalle. Muestran

la figura 1 un recorte de chapa para la fabricacion de la parte de base asi como de las paredes laterales y de la parte de
tapa de una cuba de lavado sin pared posterior, en una vista desde arriba simplificada,
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la figura 2 el recorte de chapa conformado previamente para dar una cubierta de chapa configurada de modo anular en
una representacion en perspectiva,

la figura 3 una parte de cuba conformada a partir de la parte de chapa anular con paredes laterales acodadas, de
manera simplificada en una representacion en perspectiva,

la figura 4 la parte de cuba con pared posterior no estampada asociada,

la figura 5 la parte de cuba completa en forma de una cuba de lavado en una representacion tridimensional tras una
operacion de expansion de 5 lados,

la figura 6 la cuba de lavado conformada a partir de la parte de chapa, con la pared posterior puesta a disposicién por
separado, cuyos cantos laterales estan doblados, en una representacion en perspectiva,

la figura 7 la parte de cuba soldada con la pared posterior segun la figura 6 en una representacion tridimensional tras la
operacién de expansion de 5 lados,

la figura 8 un fragmento de una zona de esquina de pared posterior de la parte de cuba antes del hidroconformado de la
cuba de lavado, representado de manera esquematica,

la figura 9 un fragmento de una zona de esquina de pared posterior de la parte de cuba tras el hidroconformado de la
cuba de lavado, representado de manera esquematica,

la figura 10 el fragmento de la zona de esquina de pared posterior de la parte de cuba tras el hidroconformado de la
cuba de lavado en una representacion conforme a la practica.

Un recorte (1) de chapa representado en la figura 1 y en si conocido para la fabricacion de la cuba (S) de
lavado, véase la figura 5, de un lavavajillas no representado, esta adaptado a las dimensiones de la cuba (S) de lavado
gue va a conformarse designandose con (2) la parte de base posterior de la cuba (S) de lavado y con (3) y (4) las
paredes laterales y con (5) la parte de tapa posterior. La parte (2) de base se conforma en la expansion posterior para
dar un sumidero (6), véase la figura 5, al que se conecta un recipiente de acumulacion en si conocido, no mostrado en
este caso.

El recorte de la parte (2) de base esta fabricado, visto de izquierda a derecha segun la figura 1, mas ancho que
el recorte (1) de chapa que forma las paredes (3, 4) laterales y la parte (5) de tapa, para poder conformar en el canto
anterior de la parte (2) de base un faldon (7) curvado hacia arriba en si conocido. Sin embargo, el recorte (1) de chapa
también puede producirse dado el caso con un ancho continuo. El recorte (1) de chapa de una sola pieza en el ejemplo
de realizacion puede estar compuesto dado el caso también por dos piezas, recortdndose entonces la parte (2) de base
por separado. A este respecto, la parte (2) de base también puede estar compuesta por otro grosor o tipo de material. El
ensamblaje de los recortes de chapa se produce mediante soldadura. El cordén de soldadura se designa en la figura 1
con (8). La configuracion definitiva del faldén (7) se muestra en la figura 5.

El recorte (1) de chapa sin pared posterior compuesto por la parte (2) de base, las paredes (3, 4) laterales y la
parte (5) de tapa se suelda en una primera etapa de procedimiento en sus dos extremos (cordén 8 de soldadura) y
representa una cubierta de chapa conformada de modo anular segun la figura 2. En una herramienta correspondiente
con chavetas moviles o similares se produce a partir de la forma de cuba redonda una forma de cuba casi en forma de
caja, acodada, véase la figura 3. En esta etapa de trabajo todavia no se conforma ningun estampado (9) transversal,
abombamiento, etc. en los lados de pared de cuba, tal como se representa en la figura 5, de modo que las paredes de
cuba hasta el acodado o curvado de los lados (2 a 5) permanecen casi lisas. En esta etapa de expansion previa o
también en una etapa de transformacién siguiente también pueden configurarse un borde (10) en el lado posterior de
cuba para la pared (11) posterior de la cuba (S) de lavado, que va a colocarse posteriormente, asi como el faldén (7) en
el lado anterior de cuba (zona de puerta) y los carriles (12) para un cesto de lavavaijillas inferior. Tras el conformado
previo del recorte (1) de cuba se une la pared (11) posterior lisa, producida a partir de un recorte de chapa adicional
separado o cortada a partir de una bobina y tampoco transformada todavia, de manera estanca a los fluidos al borde
(10) acodado circundante segun la figura 4 con la parte (1’) de cuba mediante un procedimiento de ensamblaje
adecuado, tal como soldadura, rebordeado, engatillado, etc., tras lo cual, en una etapa de transformacion siguiente se
expanden simultdneamente segin la invencion los cinco lados (2 a 5) de pared. A este respecto se conforma
ventajosamente también el faldén (7) en la cuba (S) de lavado. Sin embargo, esto también puede producirse en una
etapa de produccion que aun puede seguir dado el caso. Los carriles (12) para el cesto inferior también pueden
conformarse conjuntamente. Como procedimiento de ensamblaje se selecciona ventajosamente el procedimiento de
soldadura.

Mediante la operacion de expansion de 5 lados, segun la figura 5 todos los lados de cuba o superficies de
pared en la herramienta de transformacion no mostrada en mas detalle obtienen los correspondientes estampados (9)
transversales, abombamientos o similares. La operacion de expansion se produce mediante un procedimiento de
hidroconformado en si conocido. La transformacién previa de la cubierta de chapa cilindrica en la parte (1’) de chapa
acodada se produce por el contrario de manera mecanica mediante herramientas de embutido, de curvado y similares.
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Mediante la expansién comun de los cinco lados (2 a 5; 11) de pared de la cuba (S) de lavado soélo tras la
colocacion de la pared posterior de cuba de lavado se eliminan tensiones y la cuba de lavado puede fabricarse de
manera ventajosa resistente a la torsion y con medidas precisas de manera reproducible. Para el procedimiento de
fabricacion es posible trabajar a partir de la pila de piezas en bruto de chapa o de la bobina sin apilar de manera
intermedia recortes de cuba conformados previamente.

La parte (1’) de cuba conformada previamente en el procedimiento de expansion de 5 lados en la figura 6 en la
etapa previa de produccion para la cuba (S) de lavado del lavavajillas no representado resulta también del recorte de
chapa separado de una bobina, que esta adaptado a las dimensiones de la cuba (S) de lavado que va a expandirse. El
recorte de chapa plano separado se conforma previamente como en el procedimiento descrito previamente para dar la
parte (1') de cuba abierta por delante y por detrds acodada y a continuacién se suelda con la pared (11) posterior
recortada a partir del recorte de chapa separado.

Para evitar que se produzca un posible riesgo de lesion durante el trabajo manual en la cuba de lavado
expandida por los cantos afilados en particular de la pared (11) posterior es ventajoso, mecanizar los cantos
circundantes de la pared (11) posterior de manera correspondiente. Por ello, segun la invencion, se pliegan o engatillan
los cantos externos de la pared (11) posterior separada antes de la soldadura de la pared (11) posterior en forma de un
doblado (13) de canto circundante hacia la parte (1’) de cuba. Esta etapa de trabajo puede producirse ventajosamente
en una etapa de produccion automatica intercalada.

Mediante el plegado o el doblado (13) de canto de los cantos de chapa (véanse las figuras 6 a 10) se redondea
el borde de chapa de la pared (11) posterior, de modo que se evitan de manera segura lesiones en las manos o
similares al mover la cuba (S) de lavado. Con la pared (11) posterior soldada el canto (14) doblado de la pared posterior
discurre en el mismo plano que el borde (10) acodado de la parte (1’) de cuba y termina delante del borde (10). De este
modo segun las figuras 8 y 9 este borde de canto ya no sobresale y también esté “redondeado” como el borde de chapa
de la pared posterior. El doblado de los lados de pared posterior estabiliza adicionalmente la cuba en su forma. El
recorte de chapa para la pared (11) posterior esta dimensionado de tal manera, que el doblado (13) de canto de la pared
(11) posterior limita por fuera el borde (10) de la parte (1) de cuba a modo de marco.

Las figuras 8 y 9 muestran esquematicamente el doblado (13) de canto, no estando representado para una
mejor comprension del procedimiento de plegado y ensamblaje (unién por soldadura) el canto (14) doblado sin
intersticio. En la practica, sin embargo, se plantea una realizacién segun la figura 10, estando las partes de chapas unas
al lado de otras de manera estrecha.

El borde circundante del canto (14) de pared posterior doblado termina ventajosamente a una distancia
reducida delante del canto (15) externo del borde (10) de cuba acodado. Esto permite la posibilidad de compensar
tolerancias en el recorte de chapa o en la orientacion de la pared posterior antes de la soldadura en la parte (1’) de
cuba. El intersticio (16) residual entre el canto (14) de pared posterior engatillado de manera circundante o doblado y el
borde (10) de cuba puede utilizarse de manera ventajosa como ayuda para el centrado para el montaje de la pared
posterior. Tras soldar la pared (11) posterior, la cuba (S) de lavado obtiene su forma definitiva mediante la expansion
comun de todos los lados (2 a 5, 11) de cuba. A este respecto, se abre algo el cordon (8’) de soldadura con roldana
circundante en la pared (11) posterior (véase la figura 9), de modo que dado el caso puedan eliminarse mediante lavado
particulas de 6xido de origen externo existentes. La expansion de 5 lados evita por tanto también ventajosamente
corrosiones en resquicios en la cuba de lavado.

El procedimiento de hidroexpansion aplicado para conformar la cuba sustituye ventajosamente un control de
estanqueidad posterior de los puntos de unién de las paredes de cuba, ya que en caso de una fuga en la cuba no puede
formarse la presion de expansion necesaria para la deformacion de la pared en la herramienta de conformacion e
inmediatamente puede producirse un aviso de averia. Por tanto pueden eliminarse comprobaciones de estanqueidad
posteriores con una minimizacion de los costes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacion de la cuba de lavado de un lavavajillas mediante la expansion de una cubierta de
chapa conformada de modo anular, que comprende una parte de base asi como paredes laterales con parte de tapa, y
que esta cerrada con una pared posterior colocada en su lado posterior, fabricandose la cuba (S) de lavado en una
operacion de expansion de 5 lados, en la que una cubierta de chapa configurada mediante conformacion previa para dar
una parte (1) de cuba abierta por delante y por detras acodada, con una pared (11) posterior unida por separado se
somete a la operacion de conformacion, caracterizado porque se pliegan los cantos laterales de la pared (11) posterior
separada antes de soldar la pared (11) posterior a la parte (1’) de cuba abierta a modo de doblado (13) de canto
circundante, produciéndose la parte (1°) de cuba con un borde (10) de fijacidon circundante acodado para la fijacion de
pared posterior y seleccionandose el doblado (13) de canto de la pared (11) posterior y su dimension de tal manera, que
los cantos (14) laterales doblados de la pared (11) posterior limitan el borde (10) circundante de la parte (1’) de cuba a
modo de marco de tal manera, que el canto (14) doblado de la pared (11) posterior discurre en prolongacion del borde
(10) de fijacion acodado de la parte (1’) de cuba y termina con/sin distancia delante del canto (15) externo del borde (10)
circundante.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la cubierta de chapa sin pared posterior esta
compuesta por uno o mas recortes (1) de chapa separados, que tras la transformacion de modo anular se conforman
previamente para dar una parte (1’) de cuba acodada, que rodea las paredes (3, 4) laterales con parte (5 6 2) de tapa y
base con lados de pared sin transformar, porque para la pared (11) posterior que va a unirse de la cuba (S) de lavado
en la conformacién previa de la cubierta de chapa o después se configura de manera circundante un borde (10) en el
lado posterior de la cuba y se conforma previamente un faldén (7) de cuba en el lado anterior de cuba (zona de puerta),
porque la parte (1) de cuba en forma de caja se une de manera estanca a los fluidos con la pared (11) posterior
formada a partir de un recorte de chapa separado adicional, y porque en una operacion de expansion de 5 lados
siguiente se produce la conformacién completa de todos los lados de cuba o superficies (2 a 5) de pared asi como del
faldon (7) y de los carriles (12) para un cesto de lavavajillas con los estampados (8) transversales, abombamientos y
similares predefinidos por la herramienta de transformacion.

3. Procedimiento seguln la reivindicacion 1 y 2, caracterizado porque la conformacién previa de la cubierta de chapa
abierta por delante y por detras formada a partir del recorte (1) de chapa anular para dar la forma de caja se produce de
manera mecanica mediante herramientas de embutido, de curvado y similares y la operacion de expansién de 5 lados
de la cuba (S) de lavado de cinco lados cerrada por detras se produce mediante hidroconformado.

4. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque esta configurado un intersticio
(16) residual entre el canto (14) doblado de la pared (11) posterior y el canto (15) externo circundante de la parte (1’) de
chapa como ayuda para el centrado para el montaje de la pared posterior.
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