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La pros ente invención se refiero, conforme su 

enunciado indica, a unos parí accionamiento en la  fabrica­
ción de artículos de cuchillería con los cuales se obtie­
nen notables ventajas; tanto en el órden práctico como en 
el económico sobre los demás procesos de fabricación se­
guidos hasta la  focha*

Los artículos de cuchillería dotados de piezas 
ocultablas o móviles, tales como navajas, cortaplumas, l i ­
nas do uñas, destornilladores, tije ra s , etc., suelen estar 
constituidos por dos o más forros o cabos colocados en sen 
ttdo paralelo, pero distanciados entro s i  de manera que en 
tro uno y otro se forme una caja destinada a l alojamiento 
de la  herramienta cuando ásta no ha de ser usada- 

f  Los procesos do fabricación que en la  actuali­
dad se siguen para obtener algunas do óstas piezas, son muy 
rudimentarios, por ejecutarse a mano, resultando muy eleva­
dos de coste.

i Para solventar estas deficiencias el recurrente
J ha ideado y puesto en ejecución los perfeccionamientos que 

constituyen la  presante invención, mediante los cuales se 
consigue dotar a la s diversas piezas que han de integrar 
estos conjuntos de características que mejoran su funciona­
miento.

como punto de partida, en este proceso, so pre­
parará un troquel con el cual mediante una sola operación 
se obtienen perfectamente acabadas una o varias piezas s i­
multáneamente, bastando para ello introducir entre el ma-
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cho y la  hembra una pío tina metáAicS 3^ gS;u.M8%,pr opiado; 
seguidamente so accionará el dispositivo mecánico prensa- 
chapas que sujeta a la  pletina manteniéndola en correcta 
posición para recibir el golpe de los machos, lo s cuales 
a l no encontrar fuerte resistencia, por estar perfecta?* 
mente enfrentados con la s  hembras, producen en la  pletina 
tantos vaciados como machos se han dispuesto, oon esta 
operación obtenemos los forros o cabos interiores con igual 
configuración a la  que presentan los perfiles de los tro­
queles.

Para relacionar entre s i  la s  piezas obtenidas, 
es preciso practicarles unos pequeKos taladros, en los lu­
gares más adecuados de su superficie y normalmente estos 
taladros se han venido practicando a mano con brocas ade­
cuadas, poro éste sistema produce los taladros oon error, 
y una de las condiciones fundamentales para el fác il mon­
taje  del conjunto es la  de que dichos taladros sean simétricas 
es decir, guardando idénticas distancias entre s i  y asi 
mismo estar practicados en lugares homólogos. Mediante 
los perfeccionamientos a que se refiere la  presente inven­
ción, so logra realizar ástos taladros simultáneamente con 
las operaciones de troquelado y para silo  se han dispuesto 
en e l interior de los machos cortadores unos punzones per­
forados cuyo accionamiento está sincronizado oon los movi­
mientos del conjunto del troquel cortador.

seguidamente y una vez terminada la  mecanización 
previa de éstas piezas, se procede a obtener las virolas 
que se instalan en los extremos de los cabos o forros cita­
dos anteriormente y éstas piezas pueden lograrse por e l s is
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tama descrito incluso utilizando la  misma prensa, peto va­
riando en e lla  los troqueles cortadores.

En ésta segunda fase de la fabricación, se ob­
tiene la  virola, que consiste en una pieza de análoga son­

es recubrir éstos. Dicha pieza presenta en ambos lados

corte producida por la  prensa, se practica en la  virola 
unas entallas o muescas que a mas de otorgar a esta pieza 
un aspecto decorativo, tienen la  misión de aprisionar en 
su interior a un suplemento que durante el montaje del con 
junto, se acopla entre ésta pieza y el cabo o forro.

Obtenidas estas dos piezas (cabo y virola), se 
procede a relacionarlas entre s i  de manera que formen un 
conjunto homogéneo y sólido, y para ello se doblan la s so­
lapas de la  virola de modo queésta pieza envuelva al fo­
rro por uno de sus extremos, y seguidamente se practican 
con un punzón unas hendiduras sobre la  virola a fin de 
que el material de ésta se introduzca en los orific ios de 
que va provisto ol forro. Entre una y otra Pieza y con­
formo antes se ha indicado, se colocaré un suplemento de 
material flexible (corcho, cartón, fibra etc), que cumple 
la  misión de rellenar el hueco que queda entre la  virola 
y ol forro con el fin  de que una y otra pieza quedan f i ­
jas entre s i ,  sin posibilidad alguna de realizar incorrec­
tos desplazamientos.

figuración a los extremos de los cabos, ya que su misión

unas solapas, cuya misión se especifica mas adelante. En
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Tías que han de realizarse para lograr la s  piezas que han de 
formar el conjunto que se desca, pero antes de montarlas ae 
realizan unas operaciones de acabado, y asi tenemos, que bián 
durante el troquelaje del forro, o bián con posterioridad a 
ésta operación se dota a l cabo, por uno o ambos extremos, de 
un rebaje con objeto de que al recibir la  virola y una vez 
doblada ésta, no sobresalgan los gruesos de material de ésta 
última# formando una superficie escalonada, es decir, que la s  
solapas se adaptaran perfectamente en el rebajo realizado en
el forro, para que la  superficie que una y otra presentan, una 
vez relacionadas entre s i ,  sea lo más l i s a  posible, ya que de 
éste detalle dependa muchas voces el buen funcionamiento del 
conjunto.

Asi mismo en uno o ambos extremos del forro, se 
practicará un pequeño doblez formando ángulo recto, y la  pea-* 
taña formada tiene como misión la  de sujetar al suplemento, 
a fin  da que no pueda desplazarse.

Conforme queda indicado estas operaciones pueden 
realizarse simultáneamente con el troquelado, o bián en ope­
ración posterior utilizando cualquier sistema.

El forro presenta en uno de sus extremo y a dis­
tancia conveniente de sus bordes un orificio  que se destina 
a la  colocación dal eje de giro para la  herramienta, y natu­
ralmente s i  éste extremo del cabo queda envuelto totalmente 
por la s  solapas de la  virola, no podría procederse a la  ins­
talación de éste eje o pasador, y para ello se ha previste 
el dotar a una o ambas solapas de la  virola de una hendidura 
que coincidirá con el taladro destinado a recibir el eje de
la  herramienta.
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Ultimadas las anteriores piezas, mediante el pro­

ceso descrito se pulimentaran para eliminar la s irregularida­
des que presentan, y por último se monta del conjunto recu­
briendo entonces los forros con materiales decorativos (resi­
nas sin téticas, madera, fibra, etc. etc) relacionando por 
último los forros dos a dos en sentido paralelo colocando en 
tro ellos la s  herramientas y muelle de modo que entre ambos 
cabos se forme unaeaja en la  que se alo ja la  herramienta cuan 
do no sea menester u tilizar la , por lo anteriormente expues­
to se comprende que la  herramienta girará por uno de sus ex­
tremos merced al eje o pasador que se señala.

ES evidente que en muchos casos no podrá disponer 
se de máquinas con las características indicadas, o sea rea­
lizando el acabado total de las piezas en una sola operación 
y por ello en ésta patente so ha previsto, como variante, la  
posibilidad do obtener las piezas descritas realizando las 
operaciones tanto de corte como la s  de moldeado separadamen­
te. Es evidente que siguiendo éste segundo sistema resulta 
menor la  producción, pero no obstante, las piezas asi rea li­
zadas también son perfectas y puede montarse el conjunto en 
buenas condiciones.

Para ésta proceso, que como variante del anterior 
so presenta, se utilizarán prensas cortadoras de accionamien­
to manual o bien accionadas por electromotor u otro sistema 
adecuado. Estas prensas están dotadas de guias largas y per­
fectamente ajustadas en las que se encuentran instalados los 
troqueles macho y hembra, asi como los accesorios complemen­
tarios tales como los portamatrioes, tornos de sujección, ga­
tos, suplementos, etc.

Preparada la  prensa en debidas condiciones se
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realizará el siguiente proceso: j[ ^7 1 H ^  ^
En la  primora operación se procede a cortar el 

forro interior o oabo, reproduciendo con exactitud las l i ­
neas que por la  parte de corto presentan los troqueles ma­
cho y hembra. Seguidamente se procede a realizar las per­
foraciones de que óstas piezas deben ir  provistas, cuya mi 
sión ya se especificó anteriormente; por último se aplanan 
para eliminar la s  rebabas que pudieran resultar del troque­
lado, formando a l  mismo tiempo los codos que han de recibir 
la s  solapas de la  virola.

Las virolas se obtienen en este segundo caso, 
mediante una prensa que corta el material guardando la  con­
figuración de ósta pieza, y en segunda operación se embute, 
produciéndole las curvaturas y volteados necesarios.

/C La tercera operación da como reaultadojsl doblez 
de los extremos o salientes de ósta pieza, para formar las 
so la í^  punzonan para que parte del material
de óstas se introduzca en los taladros o perforaciones praeP 
ticados en el cabo o forro interior, simultáneamente con 
ósta operación se realiza el montago y unión de la  virola 
y el oabo,colocando entre ambos el suplemento de material 
blando a que anteriormente se hizo referencia.

En esencia este es el proceso de fabricación 
que integra esta patente, el cual queda debidamente espe­
cificado con la  descripción que antecede, sin embargo con 
el objeto de que resulte mas fá c il su comprensión, se ad­
junta a esta memoria un plano ilustrativo en el que, sola­
mente a titulo de ejómplo, se presenta un posible caso de 
realización práctica.
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La figura 1"-. os una v ista  en sección transver­

sal da unos troqueles oon los dispositivos que efectúan s i ­
multáneamente las operaciones de cortado y perforación de 
las piezas fundamentales.

La figura 2a-, es un detalle del forro o oabo en 

planta y v ista  la tera l.
La figura 3*. señala la  virola y finalmente la  

figura 4* representa, en sección, todo el conjunto una vez 
montado.

En estas figuras, se representa por:
1 . - Guías principales del troquel cortador.
2. - Cortador hembra
3 . - cortadores machos
4 . - Pieza de unión de los cortadores machos.
5 . - prensachapaa.
6 . - vástago de mando del pransachapas -5-
7. - Arbol do manod general.
8 . - Muelle del pransachapas -5-
9 . - Pieza de accionamiento de los troqueles de perforación

cuyos movimientos están relacionados con el árbol -7-
10. - broquel de perforación.
11. - Orificio de desahogo en los expulsores.
13.- Pieza do unión de los expulsores.
13. - Expulsores.
14. - Cabo o forro.
15. - Orificio para el alojamiento del eje para la  sujección

y giro de la  herramienta.

38
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16. y 17.- Coica practicados en el cabo -14-.
18. -  Virola.
19. - solapas do que la  virola está provista.
20. - Hendidura practicada en solapa -19- a fin do que

permita la  introducción del eje sobre la  perforación 
-18-.

21. - suplemento o taco de material flexible que se ins­
tala entre la  virola y el cabo.

PROCESO

Para ootener la s  piezas, bastará con introducir 
entre las hembras del cortador -2- y el prensachapas -5- 
entre los que quedará el espacio suficiente y necesario, 
una chapa del grueso conveniente, de la  cual hemos de 
obtener las piezas en cuestión; estos troqueles tendrán 
dispositivos de extracción y los topes necesarios, una 
vez introducida la  chapa, se accionará el conjunto des­
cendiendo el árbol -7- comprimiendo el muelle -8-, el cual 
accionará con los vastagos -6- del prensachapas -S—. El 
árbol -7- continuará su descenso y los machos cortantes 
—3—, penetrarán produciendo el corte de l a  configuración 
exterior de la s  piezas, y asi mismo producirá cierto des­
plazamiento en los oxpulsadoras -13- hacia abajo quedan­
do contenida la  pieza, cortada ya, entre el expulsor -13- 
y el cortador -3-. Una vez que los cortadores -3- han 
llegado a su tope entrarán en acción la  pieza -9- que prjo 
ducirá en los troqueles de perforación -10- cierto despía 
zamiento hacia abajo y como se enfrontan perfectamente
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con los orific io s de desahogo -11- produrcirá en la  cha­
pa COY tanto los o rific io s -16- en loa lugares determina­
dos, pasando a través del referido orificio  de desahogo 
-11- los restos del material cortado, el cual cae a l ex­
terior no pudiendo por tanto entorpecer en nada el fun­
cionamiento del mismo.

Una vez realizadas las operaciones descritas, 
el árbol -7- se desplazará en dirección contraria a l mo­
vimiento anterior, por lo tanto se producirán las opera­
ciones en el siguiente orden:

a )  .-  Movimiento ascendente do la  pieza -9- y en 
su consecuencia de los perforadores -10-.

b )  Movimiento, ascendente también, del árbol 
-7- y por lo tanto de los cortadoras -3- y por áltimo al 
desaparecer la  presión creada en el muelle -8- se reali­
zará el movimiento ascendente de los vastagos -6- y en 
su consecuencia del presachapas -5-.

También accionados por dispositivos mecánicos, 
so producirá cierto movimiento ascendente de los expul­
sores -13- quedando éstos a l mismo nivel que la  hembra 
cortadora -2-. En estas condiciones entra en acción un 
dispositivo de arrastre o barrido de las piezas corta­
das, expulsando la s  piezas terminadas, que se deposita­
ran en un recipiente apropiado de que está dotada la  má­
quina cortadora.

con cuanto queda descrito se especifica conve­
nientemente el objeto fundamental de ésta patente, en la  
que será susceptible de introducir todas aquellas modlfl-
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caoionas quo las circunstancias y la  práctica pudieran 
aconsejar, tanto en loe dispositivos que para la  reali­
zación de éstos elementos podrán u tilizarse , material, 
forma y característica con que éstos se construyan, asi 
como aquellos otros, que en esencia no cambién, alteren 
o modifiquen la  idea fundamental del invento.

N O T A

11

ge declara de propiedad y novedad para todo el 
territorio español, sus colonias, dominios y protectora­
do, la s  siguientes

R E I V I N D I S A G I O  N E 3

1 *.-  PERFECCIONAMIENTOS EN LA FáBRICAOlbN. DE AR­
TÍCULOS DE CUCHILLERIA*, caracterizado porque para l a  ob­
tención de las piezas que constituyen los forros o cabos 
se prepararán unos troqueles con dispositivos de corte 
y perforación de accionamiento sucesivo con los que se 
obtendrán dos tipos de piezas, dotándolas además de unos 
codos y perforaciones.

2 *.-  Los perfeccionamientos señalados se carac­
terizan, porque cada uno de los dispositivos cortadores 
a que se refiere la  reivindicación anterior tendrán alo­
jados en su seno, con libertad de desplazamiento en sen­
tido longitudinal, unos punzones perforadores, que entran 
en'función inmediatamente despuós de realizado su traba­
jo los machos cortadores, con éstos punzones, se produ-
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can, simaltaneamonte sobre la s  plazas señaladas an la  
reivindicación precedente, la s  perforaciones necesarias.

ge.- Loa mismos perfeccionamientos, se caracte­
rizan porque la s guían ge los cortadores machos servirán 

8¡. a au vez de dispositivos prensaehapaa y este último será
impulsado por la  acción de nn resorte de gran potencia 
que a su vez es mandado por los movimientos del árbol ge 
neral.

10.

15.

30.

25.

4 *.-  Estos perfeccionamientos se caracterizan 
también porque los expulsadores instalados en la  pieza 
cortadora hembra, servirán a su vez la  pieza hembra de 
perforación para lo cual tendrán practicados en los lu­
gares apropiados unas perforaciones (con su vértice hacia 
arriba) destinadas a producir l a  evacuación de los resi­
duos del metal cortado.

56..- ..perfeccionamientos en la  fabricación de 
artículos de cuchillería* caracterizado porque antes de 
montar el conjunto so procederá, como primera operación 
a recubrir el forro o cabo con un material de aspecto de­
corativo (resina sin tética, hueso, fibra, etc) y seguida­
mente se relacionarán todos los cabos colocando entre 
ellos un elemento de distaneiamianto a fin  de que se pro­
duzca una caja o vaciado en el que se alo ja  la  herramien­
ta cuando no ha de ser utilizada.

6.- Los perfeccionamientos se caracterizan por­
que durante el proceso de fabricación que se ha señalado, 
se dota a l cabo en uno o ambos extremos de un pequeño co­
do que servirá para que al montar el conjunto no pueda 
producirse desplazamientos incorrectos en el suplemento 
de material flexible que so colocará entra el codo y la
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73.- Los mismos perfeccionamientos as carao te n ­

san porque terminada la  mecanización del jorro s e revoa- 
tirá este, por uno o ambos extremos, oon una virola de 
forma especial que presenta dos solapas la s  cuales se doblan 
Abrazando el extremo del forro que interese de modo que 
forme con él un conjunto homogéneo cuya solidez es complemsn 
tada con el suplemento elástico señalado en la anterior rei 
vindicación.

8°-.- Los perfeccionamientos señalados se caracte­
rizan parque en una de las solapas de la virola se practi­
cará una pequeña hendidura que permite la  colocación del 
eje de giro para la  herramienta*

93.- El objeto de la s  reivindicaciones precedentes 
se caracteriza porque una vez dobladas la s solapas de la  vi 
rola y alojado en su seno el extremo del cabo que interese 
se producirá sobre e llas unas punzonadas para que el mate­
r ia l de esta misma pieza.se introduzca en unos orificios 
que previam ente se practicarán sobre ésta parte del forro.

103.- Los perfeccionamientos descritos, se carac­
terizan además porque como variante de las reivindicacio­
nes 13, 33, 33 y 43, en lugar de la  prensa cortadora seña­
lada, podran obtenerse las mismas piezas con otra u otras, 
que realizan las mismas operaciones indicadas, en fases se­
paradas de modo que oon cada una se van produciendo las di­
ferentes piezas dotadas de sus especiales caraoteristicas.

113.- PERFECCIONAMIENTOS 3N LA FABRICACION DE AR­
TICULOS DE CUCHILLERIA*.
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Todo ello conforma se describe y ieivi.ndi.ca en la  
presente, m ânoria descriptiva que consta da catorce hogas 
foliadas, escritas a máquina por una s6la de sus caras y 
Tin Plano que la  ilustra*

rapHMmMni y n
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