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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere, conforme su
enunciado indica, a unos parfeccionamiento en la fabrica-
cidn de articulos de cuchiller{a con los cuales se obtie-
nen notegbles ventajas, tanto en el Hrden prictico como en
@l econdmico sobre los dcmés procesos de fabricacibn se-
guldos hasta la fechae

Los arti{culos de cuchilleria dotados de plezas
ocultables o mbviles, tales como navajas, 6o0rtaplumas, li-
mas do ufias, destornilladores, tijerss, etc., suelen estar
constituidos por dos o mis forros 0 cabos colocados en sen
tido paralelo, poro distanciados entre s{ de manera que en
tre uno y otro se forme una caja destinada al alojamiento
de la herramiente cuando &8ta no ha de ser usada.

Los procesos de fabricacidn gue en la actuali-
dad se signen para obtener algunas de éstas piczas, son muy
rudimaen tarios, por ejecutarse a mano, raesultando muy eleva-
dos de co3tg.

Para solvantar estas deficiencilaa el recurrente
ha ideado y puesto on ejecucién'los‘perfaccionamientos que
constituyen la presaenta inveneibn, mediante 1los cuales 89
songigue dotar a las divoersas piqzaa quae han 3de 1ntégrar
estoa conjuntos de caracteristicas que mejoran su funcionsg-
mento.

Gomo punto de vartida, on este proceso, 86 pre-
Pararé un tréqual con el cual mediante una sola operacibn
gse obtienan perfeatamante acabadas una o0 varias piezas si-

mzltaneamente, bastando para ¢llo introducir entre el ma-
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cho y 1la hembra una plotina me.télic:z AL ;rugoépropia&o;

seguidamente se accionard el dispositivo mecénico prensa-
chapas que sujeta a la pletina manteniendola en eorrecta
poQiciﬁn para recibir ol golpe de los machos, los cualss
al no encontrar fuerts resistencila, por estar perfoecta-
mente enfrentados con las hambras, producen en la pletina
tantos vacigdos como machos se han dispuesto. Con gsta
oporacién obtensmos los forros o cabos interiores con ignal
configuracibn a la que presentan los perfiles de los tro-
queles.

Para relacionar entre si las piezas obtenidas,
@8 preciso practicarles unos paquoios tglaedros, en los lu-
garas mis adecuados de su superficie y normalmente estos
taladvos se han venido practicando a mano con brocas ade-
cuadas, poro éste sistems produce los tal#&rbs odnmérror,
¥ unag de las condicionas fundamnntalés para 61 fécil mon-
taje del oonjunto es la de que dichos taladros sean simetricas
e deocir, guardando idénticas distancias antre si y asi
mismo estar practicados en lugares homblogos. xud;ante
los perfeccionamiontos a qua se-refiere la presecnte invan-
cibn, se logra realizar &stos taladros simultanesmente con
las opaeraciones dea troquelado y para ello 8e han dispunesto
en el interior de los machos cortadores unos punzones por-
forados ocuyo accionamiento esta sincronizado con los movi-
mientos del cbnjunto del trogquel cortador. ‘

Seguidaﬁente y uns vez terminada la mecanizacién
provia de &stas piezas, se procede a obtener las virolas
que 8¢ instalan en los extraemos de los cabos o forros cita-

dos anteriormente y &stas piezas pueden lograrse por el 8is
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tama descrito incluso utilizando la misms prensa, pero va-
riando en ella los troqueles cortadores.

En ésta segunda fase de la fabricacibn, se ob-
tiena la virola, qus consiste en una pieza de aniloga con-
figuracibn a los extremos de los oabos, ya que su misibn

63 recubrir &stos. Dichg pieza presenta an amhos lados
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unas solapas, cnya misién se especifioa mas adel&nte. En
et e T e
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una segunda operaoi6n, o bién simultaneaman%e. con la de
corte producida por la prensa, 8e practica en la virola
unas entallas o muescas que a més 4@ otorzar a esta pieza
un aspecto decorativo, tienen la misibn de aprisionar en
su interior a un suplemaento que durante el montaje del con
Junto, se acopla entre éata pieza y 61 cabo o forro.
Obtenidas estas dos plezas (cabo y virola), sé
procede a rclacionarlas entre s{ de manera que formen un
conjunto homogéneo y sblido, ¥ para ell&xse doblan las 80~

D i w
lapas de la virola de mcdo que, bsta pieza envnelva al fo-
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¥ro por uno d4e sus axtremoa, ¥y seguidamente se practican
S —

con un punzbén unas hendiduras sobre la virola a fin de
que el material de &sta se introduzca en los orificlos de

que va provisto gl forro. Entre una y otra pieza v con-
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forma antas se ha indiicado, 8@ colocara un suplamanto de

g -

materia.l ﬂexible (coxaho, carton, fibra etc), que cumpleo

vla hisién de rollenar el hueco que queda entre la virola

y al forro con el fin de que una §y otra pieza que&an fi-

jas entre si, sin posibilidad alguna de realizar incorreow

tos desplazamientos.,
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Yundgmentalmen te &stas jbn las operaciones pre-
vias que han de realizarse para lograr las plezas que han de
formar 6l conjunto qua so deséa, pero sntes de mohtarlaas se
realizan unas operaciones de acabado, y asi tenemos, que bién
durante el troquelaje del forro, o bién con posterioridad a
ésta operacién se dota al cabo, por unc o ambos extremos, de
un rebaje con objeto de que al recibir la virola y una vez
doblada 4s3ta, no sobresalgan los gruesos de material de bsta
41ltima, formando una superficie escalonada, es decir, que las
solapas se aslaptaran perfeactamente en el rebajle reslizado en
el forro, para que la superficie que4una y otra presentan, unai
vez relacionadas entre si, sea lo mis lisa posible, ya que de
éste dotalle depende muchas veces el buen funcionamiento del
gonjuntoe.

Asi mismo en uno o ambos extremos del forro, 86
practicaréd -un pequefio doblez formando &ngulo recto, y la pes-
tafia formada ticne como misidn la de sujaetar al suplemento,

a fin 4e que noc nueda desplazarsc.

conforme queds indicado estas operacionss pneden
realizarse simultaneamente son @l trogquelado, o0 vidn en ope~
racibn postarior utilizando cualgquier sistema.

El forro presenta en uno de sus extremo y a dis-
tancia conveniente de sus bordes un orificio que se destina
a la colocacibn del aje de glro pavra la herramienta, y natu-
ralmente si éste extremo del cabo queda envuelto totalments
por las solapas de la virola, no podr{a procedsrse a la ins—
talacibn de éste eje 0 pasador, & para ello se ha previsto
6l dotar a una 0 smbas solgpas de la virola de una hendiduras
que coincidird ocon el taladro destinado a recibir el eje do

la herramiaenta.
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tltimadgs las anteriores piezas, mediante 6l pro-
caso descrito se pulimentaran para eliminar las irregularida-
des que presentan, y por filtimo se monta del conjunto recu-
briendo entonces los forros con materialss decorativos (resi-
nas sinteticas, madaera, fibra, ete. etc) relacionando por
filtimo los forros dos a 308 an sentido daralelo colocando en
tre 0l1los las herramioentas y muelle de modo que entre ambos
cabos 3e forme unacsja 6n la que s¢ aloja la herramienta cuan
do no sea menester utilizarlas Por lo anteriormente expues-
to se comprende que la herramienta girara por uno de sus ex-
traemos mercaed al eje 0 pasador que S¢ sciialae

Es evidente qus en muchos casos no podri disponer
gse de mAquinas con las caracteristicas indicadas, 0 sea rea-
1izando el acabadoc total de las piezas en una 80la operacién
y por ello en &3ta patente sa ha previsto, como variante, la
posibilidad do obtener las piezas demcritas realizando las
operaciones tanto de corte como las de moldeado saparadamen-
te. s aevidonte que sizuiendo 4ste segundo sistema resulta
menor la produccifn, pero no obstante, las piezas as{ reali-
zadas tambifn son perfaesctas y puede monsarse el eonjunto en
buenas condiéiones . |

Para 63te proceso, que como variante del anterior
sa presenta, s¢ utilizaran prensas cortadoras de accionamien-
to manual o0 bien accionadas por electromotor u otro sistema
adecuado. 4£stas prensas estin dotadas de guias largas y per-
fectamente ajustadas en las gque s8¢ encuentiran instalados los
troqueles macho y hembra.. asi como los accesorios complemen-
tarios tales como los portamatrioes, tornos de sujeccibn, ga-
tos, suplementos, etc.

Prepsrada la prensa on dcbidas eondiclones se
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realizaréd el siguiente proceso: l 7 1 1 84

En 1la primera operacibn se procede a cortar el
forro interior o cabo, reproduciendo con exsetitud las 1li-
neas que por ls parte de coria presentan los troqueles ma-
cho y hembra. Seguidamente sa procede a realizar las per=-
foraciones de que 8stas pilezas daben ir provistas, cuys qi
sibn ya se especificd anteriormente; por filtimo se splanan
para oliminar las rvebabas quae Pudieran rvesultar del troquo-
lado, formando al mismo tiempo los codos que han de recibir
las solapas de la virola.

Las virolas se obtlenen an sste segundo caso,
mediante una prensa qus corta el material guardando’la eon~
figuraci6n de &sta pieza, y en segunda oparacibm se embute,
produciendole las curvaturas y volteados nacesarios.

de los extremos o© salientea de 6sna pieza, para formar 1las

X La tercera operacién da como rasultado el doblez

W‘\M
__Bolapas y finalmente sa punzonan para que parte del material

R SUEEEAN

de Astas se introduzca en los taladros o perforsciones pracé
ticados en el cabo 0 forro interior. Simultaneamente con
fsta Operscibn se realiza el montage y unibn de la virola
¥y o1 cabo,ceolocanio gntra ambos el suplemento de material
blando a que anteriormente se hizo referencla.

'En esencis este os el proceso de fabricacibn
que integra esta patente, 6l cual queda debidamente espe-
cificado con la descripcidm que antecede, 3in embargo con
al objeto de que rosulte més fheil su comprensibn, se ad-
Junta a esta memoria mn Plano ilustrativo en el que.‘sola-

mente a titulo de ejémplo, se presenta un posible caso de

realizacién practioa.
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La figura 1&, es una vista en secoildn transver-

sal do unos troqueles con los dispositivos que efectfian si-
mlténeamaente las operaciones de cortadoc y perforacién de

las piozas fundamentales.
La figura 28, es un detalle del forro o cabeo en

planta y vista laterale
La figura 33, scfigla la vivols y finalmente la

fizura 4% vepresenta, on seccién, todo sl conjunto una vez
montadoe.
En estas flguras, Se6 representa por:
1.- gufas principales del troquel cortador.
2.~ Cortador hembra
3+~ Cortadores maochos
4.~ Pigza de unién do los cortadores machos.
5.~ PronsachapaS.
6.~ VAstago de mando del prensachapas =5=-
Te= ATrbol dg manod goneral.
8-- #uelle del prensachapas -5-
9.~ Pieza de acolonamiento da los trogueles de parforacibn
cuyos movimiontos estén relacionados con el arbol -7-
10.- T'roquel de perforacidn.
1l.- Orificio da desshogo en 108 6xpulsoraSe
12.- Pieza d6 unibn de los oxpulsores.
13.- Zxpulsorase
14.- Cabo o forro.
15.~ Orificio para ¢l alojamiento del e6je para la sujeccibén

¥ girc de lu herramientse
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16« y 17.- Codos précticados en el cabo -l4-.

19.~ Solapas @6 qua lg virola esta provista.

20.~ Handidura practicads on solapa -19- a fin de gue
permita la introduceibn del eje sobrs la perforacibn
=15,

2l.~ 3uplemento ¢ taco ds material flexible que 8¢ ins-

tala entre la virola y el cabo.

PROCESO

Para obtvener las piczas, bastard con introduocir

ontre las hembras dael cortador -2- y ¢l prensachsgpas =-H-

entre 103 que quedari el espacio suficiente y necesario,
una chapa del grueso convoniente, d6 la cual hemos de
obtener las piezas on cuestidn; estos troqueles tendrén
dispogitivos de extraccibn y los topes necesaiios. Una
vez introducida la chapa, Se¢ accionard el conjunto desw
cendiondo el Arbol -7- comprimiendo ¢l muelle -8-, el cual
ascionard con los vhstagos -6- del pronsachapas -5-. El
4rbol -7- sontinuari su descenso y los machos aortantes
-3-, penaetrarin produciendo el corte de la configuracibn
axterior de las plezas, y as{ mismo producird cierto des-
plazamiento en los expulsadores -13- hacia abajo quedan~-
do contenids la picza, corteda ya, entre el expulsor -13-
¥ el cortador -3-. Una vaz quae los cortadores -3- han
llagado a su tope entrarén en accibdn la piezs -9- quae pro
dueird en los troqueles de perforacifm -16- clerto despla

zamiento hacia abajo ¥y como se 8anfrantan perfec tamente
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con los orificios de desahogo -1ll- produrcird en la cha-
pa oortante los orificios ~1l6- en los lugares determina-
dao8, pasando a través del raferido orificio de desshogo

«1ll- los restos del material cortado, el cual cas al 6x-
terior no pudisndo por tanto entorpecer en nada el fun-

cionamianto del mismo.

Una vez realizpdas las operaciones descritas,
el 4rbol -7~ se desplazari en direccién contraria al mo-
vimliento anterior, por 1o tanto se produciran las opara-
ciones sn el siguiente orden: '

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

b).- Movimiento, ascendentae también, del &rbol
-7~ ¥ por 1o tanto de los cortadoras =3 y por fltimo &l
desaparecer la presién creada en ol muella -8- 86 raali-
zaré el movimiento asceniante de los vAstagos -6- y en
su consecucencia del prasachapas -5-.

Pambién acceionados por dispositivos mecinicos,
ss producird cierto movimiento ascendente de los expul-
sores -13- quedando &st0s al mismo nivel gque la hembra
cortadora -2-. kEn @stas condicionaes entra en accifn un
dispositivo dé arrastre 0 barrido de las pieszas corta-
das, expulsando las piezas terminadas, que se deposita-
ran on un recipiente apropiado de que osth dotada la mé-
quing cortadore.

con cuanto gqueda descrito se espoecificag conve~
nientamente el objeto fundamentel de ésta patente, en la

que serd susceptible de introducir todes aquellas modifi-
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csciones que las circunstancias y la préctica pudieran
aconsejar, tanto en los dispositivos que para la reali-
zacibn de &stos elementos podran utilizarse, material,
forma y caracteri{stica con que §stos se construyan, as{
eomo aquellogs otros, que en esencls no cambién, slteren

0 modifiquen la idea fundamental del invento.

H O T 4

36 declara de propledad y novedad para todo el
territorio espafiol, sus colonias, domimios y protactora=

do, las signientes

REIVINDIDACIOSRES

la.- PERFECCIONAMIENTOS EN La FABRICACIDN DE AR-
I CULOS DE CUCHILLERIA, csracterizado porque para la Ob-
tencibn de las plezas que constituyen 1os forros o cabos
S¢ prepararén unos troqueles con dispositivos de corte
¥ perforaciin de acolonamiento sucesivo con 10s que se
obtendrAn dos tipos de piezas, dotandolas ademAs de unos
codos y porforaciones.

2&.- Los porfeccionamientos sefialados se carac-
terizan, porque cada uno de los dispositives cortadoraes
a qua se refiere la reivindicacilén anterior tenmdrén alo-
Jados en su seno, con libertad de desplazamiento en sen-
tido longitudinal, unos punzones porforadores, gque entran
en’ funcibn inmediatamente despuds de realizado su traba-

Jo los machos cortadores. sCon bstos punzones, 86 produ=
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cen, simultancamente sobre las piezas sefialadas eh la
reivindicacidn precedente, las perforaciones necesarias.
38.~ Los mismos perfeccionamientos, se caracte-
rizan porque las gufas de 1los cortadores machos servirén
a ou vez do dispositivos prensachapas y este filtimo serd
impulsado por la acecidn de un resorte de gran potencia
que a su vez &8s mandado por 1los movimientos del &rbol ge
neral.

48 ,~ Rgatos perfacclionamientos se caracterizan
también porque los expulsadores instalados en la pleza
cortadora hembra, servirén a su vez la piezs hembra de
perforacifin pera 1o cual tendrén practicados en los lu=
gares apropiados unas perforaciones (com su virtice hacia
arriba) destinadas a producir la evacuacién de los resi-
duos del metal cortado.

58.~ wPerfeccionamientos on la fabricacibn de

art{culos de ouchilleria caracterizado porqus antes de

montar el conjunto sae procederi, como primera operacibn

a vrecubrir el forro o cabo con un material de aspecto de-
corativo (resina sintética, husso, fibra, etc) y seguida-
mente se relacionardn todos 1los cabos colocanio entre
ellos un elemento de distancismianto a fih de gue se yro-
duzca uns caja 0 vaclado en el que 8¢ aloja la herramien~
ta cuando n0 ha de ser utilizada.

6e- L08 perfecoionamientos se caracterizan por-
que durante el proceso de fabricacidén que se ha sefialado,
8@ dota al cabo en uno o embos axtremos de un pequefio co~
do que servird para que al montar el conjunto no pueda

producirse desplazamientos incorrectos en el suplemanto

de material flexible que se colocari aentrac el colo ¥ la
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_ T8¢~ LOS mismos perfeccionamiantos se caracteriu

r/
(( zan porque terminada. la. macanizaciﬁn dal forro se ravee-
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tiré aste, por uno ) ambos extremos, con una virola de
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Be / /' forma ospecial que presenta dos eolapaa las cuales se doblan
/
3 abrazando el extramo ‘del forro que interese de modo que
/
s(‘ forme con 61 un conjunto homogéneo cuys solidez os complemsn
£
{

tada eon el suplemanto elaatioo sefialado en 1a anterior rei

vindicac16n. ’

10. ' 884m Los parfeccionamientos safialedos 86 caracte-
rizan pctqno en una de lag3 solapas de la virola se practi-
dard uns pequefia hendidura que permite la colocacidén del
aje de giro para ls herramients. ’

g9a,~ El objeto de las reivindicaciones precedentes

15. 86 caracteriza porque uns vez dobladas las 8olapas de la Vvi
rola y alojado en su seno el extremo del cabo que interese
s6 produciri sobre ellas unas punzonadas pPara que el mate-
rial de esta misma piaza .86 introduzca en unos orificios
que previamentae se practicarén sobre &sta Darte del forro.

20 lo&.~ Los éerfcocionémientds descritos, se carac-
tarizan ademés porque como variante de las relvindicacio-
nes 1l&, 28, 3% y 48, en lugar &6 la prensa co;tadora sefig~
Jada, podraﬁ obtenerse las mismas plezss con d%ra u otras,
que realizan las mismas operaciones indicadas, en fases se-

25. paradas de modo que ocon &ada una 8ae van produciendo las 4i-
ferantes piezae dotadas 3¢ sus ospeciales carscteristicase.

118,.- PERFECCIOHAMIENTOS EN LA FABRICACION DE AR-

TIGULGS DE CUUHILLERTAw.
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Todo ello conforme 86 Gescribe y reivindica en la
presente. memoria descriptiva que consta de catorce hojas
foliadas, escritas a méquina por una sbla de sus caras y

m plano que la ilustrae.
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