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sMétodo para la fabricacién de cuchillos*.
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Memoria descriptiva.

Se conocen diversos sistemas para la fabrica-
cidn de cuchillos de mesa, la mayoria de los cuales cog
prende en general, la construccidn por separsde de 1a
hoja y del mango y el posterior acoplamiento de ambos
para formar el cuchillo, siendo el mango generslmente
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hueco y la hoja dotada des una espiga extrema que queds
alojada en el interior del mango, asegurdndose la uaidn
medlante un cemento coi gque se rellena dicho mengo hueoo,
o tamblén, se suelda el mango directamente al denominado
"botén® o ensanchamiento de la base de la hoje, que estd,
en tal ceso, desproviste de espiga extrema.

Otros sistemas comprenden la fabricacidn de la
hoja del cuchillo provista de una prolongacidn plana de
contorno coincidente con el del mango, y la aplieacidn
gsobre las dos caras de esta prolongacidn de sendas cachas
de diversos meteriales que completan el mango y que se
fijan con ayuda de remaches o por medios andlogos.

Por Gltimo, se emplea también la fabricacidn de
cuchillos en una sola pieza, forjando o estampando con=-

Juntemente la hojJa y el mango & partir de uns ﬁieza de

‘acero de espesor conveniente, el cual se he de reducir

en la parte correspondiente & la hoja, hasta conseguir
en el material el gruesc que ha de tener dsta, lo cual
constituye una operacién que complicas el procesc de fa-
bricacidn y que influye notablementéven el precio de
coste.. |

Pero este inconveniente no es exclusivo del ¥l-
timo sistema citade, sind que tambidn se presenta en los
mencionados antsriommente, ya que en todos ellos la pie~-
z& que constituye la hoja del cuchillo comprénda‘también
el "bhotén™ o ensanchamiento qyd’separa la hoja del mango,
10 que obliga, en la fabricamcidn de la hoja, &1 mismo
proceso de forjado.o estampacidn de una pieza de espesor
relativamente considerable.

En otra patente anterior de la misma sociedad
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soRicitante se describe un procedimiento para la fabri-
cacién de cuchillos, que tiene como principal finalidad
eliminar el intomveniente expuesto, y que, esencialmente,
consiste en formar el cuchillo de dos piegzas troqueladas
y estampadas de una planche o fleje metdlico de espesor
correspondiente al méxima que ha de tener la hoja, cons-
tituyendo una de estas piezas la hojs y la mitad del mag
go conjuntemente, y la segunda la otra mited del mango,
que me yuxtapons a la parte correspondiente de la prime-
ra pleza, & la que se une mediante soldadurs.

Tal procedimiento resulta verdadersmente efi-
caz en cuanto se refiere a le. eimplificacion y economia
de 1a fabricecién, pero la misma sencillez de le estruc-
tura del c¢uchillo asf{ obtenido limite, en ciertos casos,
las posibilidades de su ornamentacidn. |

Le presente patente tiene por objeto un nuevo
nétodo para la, fabricecidn de cuchillos gracies al cual,
ademds de las ventajas del procedimientoc de la patente
anterior citada, es decir, de permitir fabricar la hoja
del cuchillo & partir de un fleje metdlico, presenta tam-
bién la ventaja de poder dar al mango un mayor grueso,
obteniéndose con ello no so0lo ung mayor comodidad en el
manejo del cuchillo, siné también, y principelmente, la
posibilidad de labrar o itrabsajar el mango para su adecua~-
da ornamentacidn, por su configuracidén y mayor extensidn
sﬁperficial que son similares a laus de los mangos de los
cuchillos fabricados por los proaediﬁientos habituales,

Esenciglmente, este método consiste en obtener
le hoja del cuchillo por troquelado de un fleje metdlico

de grueso correspondiente, ¥y por consiguiente desprovis-
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ta del "botdén" usuals ﬂabricarraparte'un mango hueco,
que preéente ﬁn“gruego conveniente y que esté provisto
en su extremo del citado botdn, formado por dos piezas
longitudinalmente simétricas de¢ plancha metdlica estan—
pads, que se unen entre si mediante soldadurs de sus bor-
des; y unir por sus extremos .coineidentes el mango resul-
tante ¥ la hoja, también mediante soldadura.

Las dos plezas constitutivas del mango pueden
hacerse con sus bordes coincidentes en tods la extension
de su perimetro, en cuyo caso la qnién entre el mango y
la hoja se efectia a tope; o bien, las dos piezas del
mango pueden hacerse de manera que, en el extremo del mig
mo, sus bordes queden separados formando una aberturs o
ranura,.y en el extremo de l& hoja se practican entonces
doé rebajados laterales que determinan une porcidn extre-
ma de menor anchura la eual se encajs y se suelds en di-
cha gbertura del extremo del mango.

Seguidemente se describe con mayor detalle el
método de la presente patenté, haciendo referencia a un
plano con dibujos aclaratives, en los que se han repre-
sentado los dos casos practicos de ejecucidn del mismo,
a titulo de ejemplo no limitativo.

La figura 1 es una seccién que iluetra las dos
plezas que.conxtituirén ol mengo attte= de la unidn entre
s{ y a 1a hoja. '

La figura 2 es una vista similar que muestra
las piezas del mango, ya unidas en lg fase previa de fi-
jacion del mango asi formado a'la hoja.

La figura 3 representa en igual seceidn, le hoja
soldada a .tope 2l mango.
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Ia figurs 4 se refiere a una perspectiva pareial
relativa a la figura presedente. )

‘Las figuras 5, 6, T y 8 son vistas analogas a las
citadas, y referidag s l& vériante consistente en unir al
mango y la hoja, insertando ésta en una renurs formada ean
la extremidad del primerc.

' Segin el preseite método, el mangs del ouchillo

se obtiene & partir de dos piezas cdncavas simétricas -1-

'y ~2-, estampadas de plancha metdlica de manera que junto

& su extreno formen una protuberéneia -13-. Estas dos pie-

.zas~-1- ¥y =2- se yuxtaponen y se unen entre si por sus

bordes -1°- y -2°- medianté una linea de soldedura -3-,
pars formar un mango husco en el cual las citadas protube—
rancias ~13- de sus piezas determiman el botdn usual en
los ouchillos, que queda asi incorporado sl mismo mango,
a cuyo extremo se une mediante soldadura la .hoja =6~ del
cuchillo, la cual se obtiene por troéneladb de in £lejo
metdlico de espesor correspondiente, resultando por tanto,
ocomo Se comprends, una simple hoJja desprovisia del botén
que, en 10s sistemas usuales de fabricacidn, se disponen
formande cuerpo con la misma hoja.

Como se ve, con este método se consigue uns im-
portante economia, ya que, tanto para le obtencidn del
mango como para la de la hoja del cuchillo, se parte de
materiales laminares, plancha o fleje, de espesor relati-
vamente pequeifio.

En el ejemplo de reazlizacidn de lag figuras 1 &
4, lag piezas -l- y -2~ Jel wmango presentan sus bordes
-1’- y =2'- coincidentes en toda la extensidn de su peri-

metro, de manera que en el extremo del mango las partes
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correspondieqtes'de dichoe bordes -4~ y -5~ quedan unidas
entre si formando un saliente planp sobre el cual se suel-
da a tope el borde extremo inferior de la hoja -6-.

De conformidad con la variante del presente méto-
do, repreéentada en las figuras 5 & 8, los cuchillos se 4
obtienen con el concurso de dos piezas ~7- y -8-,.qne se
diferencian de lss anteriores en que los respeqtivos'éxtre-
mos superiores -9- ~10- no coinciden en su cara interns con
los bordes interiores -72 y -8'- de tales piezas, si né que
por el contrario, estan ligeramente desplazadoé‘hacia el
interior con relacién & tales bordes, con lo que, al efec-
tuarse la soldadura por la 1fnea -11-, queda formada una
ranurs ~12-, en la que se dispone introducida y se suelds
la extremidad inferior de la hoja «b6=-, gue, para ello, pre—-
senta unos rebajados laterales -14- a fin de que los bor-
des de la hoja coincidan con la superficie sxterior del man-
g0, presentando as{ el conjunto el mismbsaapeoto que en la
forma de ejecucidn & que corresponde la figura 4.

Convenientemente descrito en qué consiste el pre-
sente procedimiento, as{ como le maners de llevarlo & la
practica, debe hacerse constar que el mismo es susceptible
de cuantas modificacliones se estimen oportunas, siempre que
con las variantés que se introduzcan, no se cambié.,., altere
o modifique la esencia de la presénte patante,‘que queda

resumida en las siguientes reivindicaciones.

N 0 T &

Se reivindica como objeto de eata patente:
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1.~ Método para 1a fabricacidn de cuchillos,
caracterizado por fabricar un mango huecoo que lleva in-
corporado el botdn o ensanchemiento que usualmente deter—
mina la separacidn entre el mango y la hoja, a partir de
dos piézaa céncavas simétricas obtenidas por estampacidn
de planche metflica, que se yuxtaponen y se unen por sus
bordes mediente soldaduras fabricar aparte la hojaldel
cuchillo desproviata del citado botdn, mediante troque-
lado de un flejs metélico de espesor correspondiente; y
unir el mango y la hoja entre =i por soldadura.

2.~ Método para la fa?ricacién.de cuchillos se-
gin la reivindicacidn anterior, caracterizado por hacer
los bordes de las dos piezas constitutivas del m&ngo coipn
cidentes entre sf en toda la extensidn de su perimetro,
¥y efsctuar la unidn entre el borde extremo de 1la ﬁoja,y
ol extremo del mango por soldesdurs & ftope.

.3 - Método para la fabricacidn de euchillos, se—
gﬁn.la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de
disponer los extremos superiores de las piezas constitu-
tivas del mango con sug bordes interiormente desplazmdos
con respecto & los bordes longitudinales de tales piezes,
de manera que, al unirlas; quede formada una ranura en
la que se encaja y se suelda la extremidad dé lg hoja.

4,- Método pare la fabricacidén de cuchillos.

Esta memoria consta de siete piginas escritas

por une sola cara.
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