MEMORTITA DBESCRIPTIVA

para una patente de introduccidn por dlez afios en Espafia, por
» Un procedimiento perfeccionado para la fabricacidn de cuchillos
de una sola pieza », a favor de don Brumo SCHMIDT, sfibdito alemén,

domiciliado en Juan de Mena n? 12, Madrid.-
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Ta presente patente se refiere a un procedimientb perfeccio-
nado para la fabricacidn de cauchillos que permite reducir al mi-
nimun el nfmero de operaciones que actualmente es necesario veri-
ficar para la fabricacidn de cada pieza, resultando de este pro-
cedimiento una economia considerable en el coste de falricacidn
¥y por tanto en el del cuchillo, ‘

Pgra la mayor comprensibilidad de_esta patente, se describi-
rd4 esta haciendo refsrencia a los adjuntos dibujos en los cuales
se ha representado las diversas fases de trabajo que sufre un
cubhillo y las herramientas utilizadas, segln los procedimientos
usuales y seghn el procedimiento objeto de la patente.

Zn dichos dibujos, la figura, 1, muestra un cuchillo en el
cual la hoja y el mango estén constituidos en un2 pieza dnica
de acero, representada en la figura 2,

La figura 3, muestra una matriz utilizada para efectuar el

corte de la pieza de la figura 2,
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‘E’ Las figuras 4, 5, 6, 7, 8 y 9 muestran las diversas fases

de fabricacibn de uh cuchillo seghn los procedimientos conocidos.

Las figuras 10, 11 y 12, musestran un cuchillo, una pisza pa~-
ra la obtencidn de cuchillos y ums matriz para el corte de esta
pieza segin el nuevo procedipiento objeto de la invencidn

Las figuras 13, 14 y 15, muestran las diversas fases de fa-
bricacidn segln el nuevo procedimiento;

Lea fabricacidn de cuchillos dé una sola pieza segin el pro-
cedimiento antiguno, camprende las siguientes operaciones y se rea-
liza de la maneras que se indica:

ﬁtilizando ure. matriz como la representada en la figura 3,
se corta en una. barra de acero una pieza tal como se representa
en'la figura 2, la cual se somete a caldeo por su parte mas grue-
sa, que corresponde al mango del cuchillio 1, seghn se representa
en la figura 4, U;a vez caldeada se forja al martinete entre dos
moldes correspondientes entre si (mpacho y hembré) y se obtiene
ia estampacidn del mengo y parte de la mitra 2, talvcomo 56 re -
presenta en la figura 5, conteniendo la estampaéién, las alas 3,
Se lleva entonces a la prensa excéntrica y se recortan estas alas,
quedando el mango como muestra la figura 6, Se procede entonces
al caldeo de la parte correspondiente & la hoja 4, la cual se
forja bajo el martinete en forma similar al mango, obteniendose
la hoja con sus alas 5 tal como se representa en la figura 8. Se
vuelve a hacer uso de la prensa excéntrica y se recortan estas
alas, quedando el cuchillo como se representa en la figura 9.

En el procedimiento objeto de la invencidn se procede de 1la
siguiente forma :

Por medio de una metriz tal como se representa en la figura
12 se verifica el corte de la pieza represéntadé en la figura 11,
cuye pieza como se gprecia en el dibujo corresponie a dos piezas
de las representadas en la figura 2, unidas por su extremo mas

ancho, L, mitad de esta pieza, se caldea como S¢ representa en la

figura 13 y una vez caldeada se hace sufrir una ligera desviacidn
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a la parte mas estrecha correspondiente a la hoja del cuchillo,
camo se indica en B en la figura 13. Este desviacibn tiene por
objeto el permitir'el estampado de la hoja y el mango en una So-
la operacidn proveyendo el material suficiente en la parte de la
hoja para obtener esta completa, ya que de no hacerse asi, COmoO
quiera que esta parte mas estrecha no queda en la linea central
del cuchillo, segln pone de realce el trazado de puntos de la
figura 10, la hoja saldria incompleta y torcida,

Se procedie a continuacibn al forjado de un cuchillo completo
en la mitad caldeada, para la cmal se dispone en el martinete dos
moldes iguales colocados en paralele. Ep el primero se hace su-
frir a la barra un primer golpe o estampado que se perfecciona
y termina por un segundo estampado en el segundo molde, obtenien-
dose la estampacidn de un cuchillo completo como se muestra en
trazo lleno en la figura 14, Terminsia esta estampacibn se proce-
de al caldeo de la otra mitad de la pieza y a su gs tampacidn en
forma similar obteniendose una estgmpacién de dos cuchillos tal
como se representa en la figura 14, a los cuales basta recortar
sus alas en una (ltima operacibdn realizada a la prensa.

A primera vista, parece que el procedimiento objeto de la
patente es meramente la. duplicidad del procedimiento conocido ¥
se impone hacer resaltar las ventajas obtenidas y las diferencias
esencial es entre ambos, para dejar bien definidos los beneficios
directamente obtenidos por este.

Eﬁ primer lugar, la simplificacibn realizada en la matriz que
ha de verificar el corte de la barra para obtener laS piezas pa-
re. la fabricacibn de los cuchillos. En el procedimiento conocido
1a matriz ha de cortar la barra en el sentido de su anchura en’
dos sitios diferentes, verificando un corte curvo correSpondiénp
te a la parte de la hoja y otro corte recto correspondiente al
extremo del mango. LEsto exige matrices realizaﬁas tal como mues~-
tra la figura 3; Bn el procedimiento que se patenta, la matriz

no ha de verificar mas que el corte curvo y por tanto su tamaiio
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queda reducido a una cuarta parte y el material empleado en la
misma proporcién, amen de la mayor simplicidad de trabajo. Resul-
ta por tanto ahorro de tiempo, de material, de mano de obra y ma-
yor Simpliciaad; A |
Sesfin el procedimiento antiguo, el trozo de acero utiliza-
do para obtener un cuchillo, supone un desperdicio de material,
correspondiente a un extremo libre de Sustentacién, en el caso
de pretender la estampacidn del cuchillo totalmente, siendo esta
la causa de que el procedimiento se haya pensado y ejecutado con
la realizacidn de dos cuchillos simulténeamente en lugar de uno,
variante posible y que entra dentro de los limites de la paten-
te.

Por Gltimo la realizacidn de un cuchillo segln el sistema
actual supone las seis operaciones desaritas, mie@tras que el
procedimiento que se patenta, verifica con ignal ndmero de opera-
ciones dos cuchillos, lo cual supone duplicar la produccidn,

Debe hacerse notar como esencial que el empleo de dos matri-
ces en paralelo dispuestas sobre el martinete, no solamente fa-
cilita la rapidez de ka operacidn del matrizado del cuchillo si-
70 Que supone una economia importante en matrices, puesto que
siendo la primera matriz la que esencialmente safre el trabajo
mayor de la estampacidn la segunda matriz se utiliza hasta que
la primera queda estropeada y pasa a ocupar su lugar, permitien-

do un aprovechamiento a fondo de las matrices.

La presente patente de introduceidn comprende las siguientes
reivindi caciones:

la,~ = Un ' procedimiento perfeccionado para la fabricgcién de
cuchillos de uma sola pieza, caracterizado esencialmente, por ve-

rificarse la estampacién del cuchillo completo en dos o mas mol-

des sucesivos e iguales dispuestos en paralelo sobre el martinets
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28,.- Un procedimiento segln la reivindicacibdn 1, caracteriza-
do por la utilizacidn de une matriz para el corte de las piezas
de acero sobre las cuales se estampan los cuchillos dos a dos,
cuya matriz realiza unicamente el corte curvo correspondiente
a la parte de las hojas del cuchillo en forma tal que se obtie-~
‘nen pieZas preparadas para la fabricacidn en Bs cuales queda eli-
minado el corte recto correspondiente al méngo;

35;— Un procedimiento seghn las reivindiéaciones anteriores,
caracterizado esencialmente, por la utilizacidn de piezas de ace-
to preparadas para la estampacidn de dos cuchillos unidos por el
extremo de su mengo, cuyas piezas se saneten a las siguientes
operaciones, para la realizacibdn de los dos cubhillos para que
estan preparadas; se caldea media pieza de estas, se hace sufrir
una ligera desviacibn a la parfe m.s estrecha correspondiente a

la hoja, con el fin de que el metal pueda extenderse por igusl

en la matriz y se somete al matrizado del primer molde dispuesto
sobre el martinete, en el cual se obtiene una estampacidn basta
que se termiga y perfecciona en el segundo molde dispuesto sobre
el martinete, obteniendose un cuchillo estampado en la media pie-
za pero con alas, las wales se recortan en la forma conocida en
la prensa excéntrica, une vez estampado en igual fofma y en idén-
ticas condifiones, un segundo cuchillo en la otra mitad de la pie-
za de acero.

48 ,- Uy, procedimiento seghn las reivindicaciones anteriores,
caracterizado esencialmente, por la utilizacibn sucésiva de las
dos matrices utilizadas para la estampacidn del cuchillo, la pri-
mera de las cual es que es la que sufre los mgy ores efectos de 1la
estampacidn es substituida por la segunda al desgasfarse y esta
(la segunda) substituida por umne matriz nueva, permitiendo asi
un aprovechamiento maximo de las matrices;,

5d3,- Un procedimiento segﬁn las reivindi caciones anteriores,

caracterizado esencialmente por permite la forja de los cuchillos
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68,~ Un proced imiento perfeccionado para la fabricacibn de
cuchillos de una sola pieza;- Seghn se describe y reivindica en
la presente memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que

30, a le misma se acompaﬁanﬂ_.

Consta esta menoria de seis piginas foliadas y escritas por

una. sola cara, _

Madrid, 9 de octubre de 1929.~

Leocadio TLdpez y Lépez,-
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