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MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencién a nombre de:
SCERVABISCHE HUTTENVERKE GmbH., de nacio-
n&liéad alemaﬁa, domiciliadé en VAS-
SERALFINGEN/WURTT ( Alemania ); por:
“?HOCEDIMIENTG PARA TA PAERICACION DE AZA
DAS",

FRP R F R E TR eSS

En el procedimiento conocido pare la fabricscion de azadas,
$81 como lo muestran las figures 1 & 10, se cortan haste ahora por
estampscion de una pletina de unos 6 metros de longitud las piezas
en bruto que tienen forme aproximadamente rectangular ( Figuras 1

5 y 2). Estas piezas en bruto se calientan después y por medio de dos
o tres pases en un® prense se les da un prensado previo (Figuras
3y 4). Después del tercer pase del prensado previo (Figures 4 y 5)
estd la pletina algo aplastade y tiene un cuerpo que sobresale de su

plano y que sirve més tarde para alojar el mango.
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Puesto que la azada terminada en comparacidn oon la:. pie-
28 bruta tiene un ancho considerablemente mayor, a continuacidn se
saca por aplastamiento y en varios procesos de leminacién (Figuras
6y %) primero el ancho necesario a ambos lados del eje central lon_
gitudinal (M-M Fig. 5) de la pieza en bruto (pase delaminacién por lo -
ancho). Mis tarde y después de vuelta la pieza en bruto en 902, se le !
da la longitud necesaria tembién por medio de dos procesos de lamins-
cion (Figura '}, longitudinal).

A continuacién'y bajo el mismo calor se hace el desbarbado
del cuerpo sobresgaliente y se la da a la hoja su forma definitiva.
(Figuras 8 y 9).' ‘ A .

Por £in se perfora el fondo del cuérpo ( Figura 10) lo que
se hace también por medio de un proceso de estampacién. Después, en
una #ltime manipulscidn con el mismo calor, recibe la hoja de la
azada la curvetura deseada y es endurecide, afilada, pulide y pinta-
da.

Bn el procesc de fabricacidn descrito, la pieza en bruto
debe tener por lo tanto un sobrante de material sobre la pieza acaba-
da, pars que en los diversos procesos .de forjado se tenga la seguri--
dad de que lz . hoja forjadae en hruto se. pueda estampar la azada en su
forma definitive. Otro inconveniente del procedimiento oonocido con-
siste en que lg pieza bruta primitiva de forme aproximadamente recten-
gular debe ser egtirada bajo un mismo calor sl ancho necesario y a
continuacién a la longitud correcta, debiendo darge.la wuelta a la
pieza en bruto durante el proceso de laminacion después de haberls
aplastado primero por lo sncho. Por regla general estos trabajos pue-~
den ser ejecutedos solamente por un_ laminador experto y de habilidad

sopresaliente. Puesto que el largo proceso de laminacidn es ademés
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extraordinariamente complicado, no se pueden evitar unos porcenta-

jes de desecho relativamente elevados, @ pesar de la habilidad del
laminador. o .

Por el invento se crea un procedimiento-para la fahrica-.
eidn de agadas, ep el cuel se necesita menos materia prima pera la
piéza en brute y se elimina ademég la menipulacidn dés.complicada,
quiere decir la laminacidn por lo encho. Ademds de una considera-
ble economia de material se consigue de este modo gue tambiénh_“
trabajadores no esgpecielizedos pueden intervenir en el proceso de
fabricacidn. o

Para el procedimiento de ecuerdo con el inventé se parte
de une pieza en bruto cuyo ancho mdximo corresponde aproximadamente
al encho definitivo de la hoje de le azada, y en le cual eadewds
ene:.ma de la hoja groximedamente rectangular en el centro de su ma-~
yor -anchura esta preV1sto un seliente de meterisl también aproxima-
damente rectangular, preferentemente cuadrado, del cual se forma
el ojal dentro del cual se coloca el mango de la szadsa. Estas par-
tes estén situadas en forma simétrica en relacidn con el eje lon-
gitudinal, ' '

| ?referenfemeﬂte la pieza en bruto de le hoja situmda en

pqsicién transversel en relacidn con el eje longitudinal puede medir

pmxamilimetros-msnoa qﬁe el ancho definitivo de la hoja. 1La pieza

en bruto del ojal, ﬁnida a la pieza en bruto de 1& hoja, tiene tan-
1o volumen como see necesario pare la configurscidn definitiva del
ojal siendo nosibles diferentés formas de . ojal.

La forma de la pieza bruta de acuerdo con €l invento se

elabora de 1a pletina de tal manera que no se producen desperdi--

cios. Esto_se cpnsigue situando en la plante de la pletina las dis-

 tintas piezas en bruto éiempre en forume alterns, guiere decir des-
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plazadas entre sf en 1802. La pieza en bruto, despuss de recoriads,
se calienta en forua conocida pasendc después & una prensa. Por la
particion de la pieza brute en una parte que forma el cuerpo para
el ojal y otre parte que forms le hoja, se consigue que en el proce=-
s0 del prensado los bordes recortados del,cuerpo'del ojal, sin ser
interrumpidos. en su textura, se trensforman en el cuerpe definitivo
con lo cuel se economiza mucho trabejo de transformecidn.

Mientras en el procedimiento de fabricamcidén hasta ashora
conocido la pleza en bruto por regls general aproximadamente rectan-
gular ten{a que ser estirads ya debajo de la prense en el sentido
trensgversal, este trabajé de deformacidn puede ahorrarse, de modo
que en el procesc de prensado ya no es neceseria wns deformecidn no=-
table de aquelle parte de la pieza ern bruto que corresponde o la hoje.
Por medio de los dibujos esquemdticos de las figuras 1l a 16 se

explicard todavia més detenidemente el rrocedimiento de acuerdo con

el invento. Las piezas en.bruto 1, 1%, 1'%, 1''', 104+t etc, estén
configuradas en forme simétrica en relacién con wn eje de simetria
8-S que se encuentra en una posicion verticél referida al eje lon-
gitudinal de la pletina P. Dichas pieczas en bruto constan de una
parte sproximdamente rectangular 1e parecida a la hoja de la azada
y otra parte aproximadamente  cuadrada o rectangular correspondiente
al cuerpo para el o0jal 1b ( véanse las figura 12). la realizacién
representade en la figura lla con: trazos de rayitas es~conveniente
para un cuefpo con remate redondo, mientras la forme mfs angulosas
es adecusde para. una. . ‘terminacién plena. La longitud I de la hoje
la en el seﬁtido longitudinal de la pletina P corresponde aproxima-—
dsmente al ancho B (véase Tigura 16) de la hoja termineda, misentras
la hoja fa de la pieza en bruto 1 tiene un ancho b queiequivale apro-

ximedamente a la mitad del ancho de la pletina P. A la hoja la esté
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unido el cuerpoc del ojal 1b, situado también en forma simétrica en re
lacién con el eje de simetria 8-8 y teniendo una plante gque corres—
ponde al euerpo del ojal de la azada terminada. Este cuerpo 1b tiene
tanto volumen comoe se necesita para la cénfiguracién definitiva del
cuerpo para el ojal, siendo naturalmente posible que este pueda tener
formas diferentes.

Lzs piezas en bruto, que constan de la hoja 1a y del cusrpo
del ojal 1b, estdn situados & .lo largo de la pletina P en forma elter-
ne desplazadas entre si en 1802, teniendo las piezas colindantes
1, 1Y 3 1%, 1'% g 14y, 110 3 001 {111 on cade caso un contorno
comin, de modo gue pueden ser recortadas de le pletina por medio de
estampacidn sin desperdicio alguno. .

Bn 1a figura 12 estd representads una pieza en bruto recor=
tada y que. consta de la hoja la & del cuerpo para el ojal lb. Esta
pieza en bruto, después de calentade se coloce debajo de una prense,

donde primero (véase figure 13) se configure el cuervo 1b hacidndolo
sobresalir del ilano de 1a pieza de tal maners que se crea el cuerpo

del ojel 2 degeado $anto en su circunferencia como en su profundidad.
En el‘segundo pase de prensa se perfora entonces este cuerpo 2, con
lo cuel gqueda terminade por lo pronto la configuracién del cuerpo del
ojal. En el proceso de trabajo siguiente la pieza bruta asf perfora-
de es aplastada de acuerdo con la figura 14 exclusivamente en direc~
cién longitudinal (véase figura 15, flechas F), pera 1o cual el cuer—
po perforado 2 ofrece una guia firme colocdndclo pere lu leminacidn
sobre un dispositivo adecuado. De este modo se evitan muchaq deforme-
ciones defectuosas debido a las cuales el lomo de la szada cae fﬁera
del plano centrel longitudinal.- _
Con el procedimiento de acuerdo con el invento se necesi-

ten por vegla general solumente dos peses longitudinales - quiere decir
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un recorrido doble de la piéza‘en bruto por la laminadora, equipada'
por e jemplo con segmentos - para dar & la pieza en bruto la 1ong1-
tud definitiva {véase figura 15).

Pn el desberbe subsiguiente ( Fagure 16) se quite la aris-
ta gue sobresale y& muy poco, de modo que & continuacidén se puede dar
e la szada bajec el miswo calor su forma ghovedade definitiva. Ias
deméds manipulaciones de endurecer, afilar y pulir la azada, se efectiar

en forma igual gque hasia shora.

N 0T A

Se reivindice como nuévo y de propia invencidn.

lo= Procedimiento pera la fabricacidn de azadas, carscte-
rizado porque a base de una pldina en forms de banda se recortan por
medio de estampacidn piezss en bruto que luego bajo un mismo calor
son forjadas haste tener las medidas de le ézada terminadé, estando
situsdas las piezes en truto en forme simétrica en relacidn con un
eje de simetria de posicién_vertical referida al eje longitudinal de
lg_plet;na y constan de una parte aproximademente rectengular que
corresponde & la hoja cuya longitud medide en la direcéidn longitu-
dinal de le pletinas es aproximadamente igual al ancho de la hoja ter-
minada de la azada que tiene aproximademente la mitad del ancho de
le pletina y que en direccidn transversal de la pletine se une a la
parte de la hoja la parte del cuerpo para el ojal de planta aproxima-—
damente cuadrada, |

- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidén 1, ca-

recterizado porque lss piezas en bruto estén situadas a lo largo de

lé4pletina alternatiyemente desgplazadas entre sl en 1802 y porgue las
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piezas'en bruto colindantes tienen siempre una linea limi rofe»c;-
min. ‘

3.« Procedimiento, de acuérdo convlas reivindicaciones
anteriores, caractérizado porque el cuerpo -para el o0jal de la pie-
z& en bruto es sl2edo en la prensa haciéndolo sobresaiir del pla-
no de la piezé sin trabajo adicional de estirado ¥y porgue después
de la perfqracién de este cuerpo la parte de la hoja de la pieza
er bruto es laminada bajo el mismo calor ya tan solo en direccidn
longitudinal, para lo cual el cuerpo perforade colocado sobre un
dispositivo edecuado forme una gufe firme.

4.- Procedimiento, de acuerdc con las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la perte de la hoja después de
uno o varios pases longitudinales obtiene su longitud definitiva.

) 5. "PROCEDIMIENTO PARa LA FABRICACION DE AZADASY
'ATal como se describe y reivindica en ls presgnte Memoria

Descriptiva que consta de siete hojas escritas a méquins, por una

sole care y de sus correspondientes dibujos.

-Hagdrid, 30 ABR m
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