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PATENTEDE INVENCION
por VEINTE ARfOS

en Espafia, a favor de DON ROLF-JURGEN EICKHORN, de ng
cionalidad alemana, residente en Pfaffenberger Weg 51,
565 SOLINGEN (Repidblica Federal de Alemania), cuya Pa
tente de Invencidn se refiere a:

YPROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HOJAS DE CUCHI-
LLOS DE ACERO INGXIDABLE Y HOJAS FABRICADAS SEGUN ES-

TE PROCEDIMIENTO"s

MEMORIA DESCRIPTIVA
El invento se refiere a.un procedimiento pg
ra la fabricacion de hojas de cuchillbs de accro inoxi
dable, sobre todo hogas decuchillos de.mesa y domésti
cos., El invento se refiere ademds a un cuchillo fabri
cado ségﬁn este procedimiento y un material bruto que

sirve de producto previo para el cuchillo,

Los cuchillos de mesa y domésticos ss fabri
can hoy preferentemente de acero inoxidable. El acero
inoxidable tendrd a este efecto corrientemente un con

tenido de carbono relativamente alto, a fin de que las
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‘hojas puedan obtener el temple necesarioc, Pero tales

hojas son atacadas no obstante por el agua de lavado
y los detergentes, sobre todo por las aguas de lava-
do y los detergentes que se utilizan en las méquinas
5, - lavavajillas, de modo que pueden producirse intensas
apariciones de corrosidn e inconvenientes parecidos.
En aceros o aleacioncs pobres en carbono o
casi sin ningdh contenido del mismo y cuyos componepn
tes son notablesmente més sdlidos, hasta la fecha no
10 se consigue encambio sin m3s el temple deseado, Por
cierto éua éste problema se ha intentado aolucioﬁar-
lo fabricando las hojas con una seccidn transversal
relativamente grande, pero como consecuencia la hoja
se hace basta y de mal aspecto y no corresponde a la
150= forma de hoja requerida e introducida,

La misidén del invento consiégéwen.evitar es
tos inconvenientes y en crear una hoja neutral a las-
aguas de lavado y a los detergentes, sobre todo una
hoja fesistente a la miquina lavadora (a prueba de -

20, - lavadora), que acuse las formas y secciones transver-
sales normales acostumbradas, pero que al mismg tiem
po posea el temple necesario con elasticidad simultd
nea as{ como la capacidad de corte exigida y la dura
cidn de corte,

25,~ ' Para solucionar este problema, segln el invepg
to se propons un procedimiento del tipo mencionado al
principio, caracterizado porque un semiproducto de acp
ro inoxidable -con o sin carbono y también de cualguier
almacidn- se moldea con mayor temple del nfcleo y del

30, - nficleo templado del demiproducta se saca la hoja. =
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0 sea que el invento parte del reconocimiento de que
al dar a aceros inoxidables forma de hojas o simila-
res, la superficie del material posee después del -
proceso de donformacidén un temple algo menor que el
nGcleo del material bruto. Eh cambio, en la fabricg
cién de hojas corriente hasta ahora se templa com-
pletamente el material bruto, o el temple se realiza
de modo que queda todavia un ndcleo elédstico mds blan
do.

Con arreglc a un ejemplo preferido de eje-
cucidn del invento, se conforma primeramente un ma-
terial bruto de volumen considerablemente mayor gue
el dela hoja terminada, por ejemplo forjado en ca~
liente, se continda conformande este producto inter
medio hasta llegar a un semiproducto, por ejemplo con
formado en frio, y por (ltimo se saca la hoja termina
da del ndcleo de este semiproducto. El sgcar la hoja
terminada se efectda~ por ejemplo de manera que el
nficleo del semiproducto que forma la hoja es despro~

visto del material sobrante rebajandolo con la muela,

El mecanizado puede realizarse aqui de modo que, unicamen
te se conforma mds alld del limite de estriccion dl ma
.terial 'que rodea al ndcleo, obteniéndose as{ un ndcleo
relativamente sélido rodeado de una piel exterior més

25.= blanda. Por ejemplo, el nlcleo posee una dureza Rocke-
well en el orden de magnitudes 42-50 Rc, mientras que
la piel (envolvente) exterior acusa una dureza de sé-

lo unos 35-42 RE,

Como quiera que la mayor dureza y durabili

30, - dad de la hoja ha de hallarse en la zona del corte,
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con arreglo a otra caracterigtica del invento_puede éer
en el material brute y en el semiprpducto en donde exis-~
te en la zona del corte dgla hoja terminada el mayor so
brante de material, esfecir, en las demds zonas de la’
hoja puede trabajarse con un sobrante de material rela-
tivamente pequefio, de modo que la energia de conformacidn
pueds ser mantenida relativamente baja. 5i la dureza de

la hoja en las zonas no cortantes es algo menor que en

lg .zona del corte, esto no importa, ya que la calidad

del cuchillo se dictamina con arreglo a la capacidad de
corte y a la duracidn de corte; la reistencia d la flexidn
es entonces también su@iciente en las zonas en donde no

g8 llega a la alta dureza menciocnada.

El material bruto de acero inoxidable es con
veniente conformarlo a un semiproducto que acuse una -
barba o paletén que le rodea, por ejemplo por conforma-
cidn en frio. Este paletdén que rodea la hoja propiamente
dicha y que ha sido producido intencionadamente en la -
conformacidn, hay que considerarlo como zona de sxtru-
sién y actlia as{ como una abrazadera gue rodea el nlcleo,
0 sea que en la conformacidn el material no puede fluir
en el nicleo, sino que por la presién de la conformacidn
y por la accidn de apoyo del paletén no s6lo conserva su
resistencia primitiva, sino que experimegta un significg
tivo aumento ulterior de la resistsencia,

Este paletén producido intencionadamente sa-
halla asi en contra-posicién a la rebaba corriente de
forja, que no posee un efecto de abrazadera y apoyo sg
me jante, sino gue Gnicamente hay que considerarlo como-

material sobrante. E1 paletén se elimina en la dlterior
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elaboracidn del semiproducto.

También es conveniente que el semiproducto
se conforme de material con superficie lisa por ejemplo
esmerilada (redtificada), por ejemplo forjéndolo, debi-
do a 1o qus en la elaboracidn ultsrior se consiguen au-
perficies buenas y exactas, lo cual es por otro lado =
una condicién previa para conseguir la accidn de apoyo
deseada. Una vez eliminado el paletdn, ya no se necesi-
ta entonces eliminar nada mds que la relativamente del-
gada .envolvente exterior que acusa menor dureza, lo cual
puede realizarse por ejemplo esmerilando. Es magnifica
la facultad de pulimento de las hojas fabricadas de és-
ta manera.

Asimismo, seg(n el invento, se propone una hg
ja de cuchille de acero inoxidable, caracterizada porqgue
se compone del ndcleo de un matarial bruto forjado previa
mente y a continuacidn mecanizado ulteridérmente por con-
formacidn en frio, por ejemplo acero 18/8, que en esta-
do inicial se presenta en forma de una pleza Fisibls -
presentando una superficle esmerilada,

Una hoja semejante puede fabricarse muy con-
venientemente de un material bruto que, segln el invento,
por lo menus en la zona del corte de la hoja terminada po
sea una fuerte acumulacidn de material, o sea que el ma-
terial bruto posee notablemente mds material, con respeg
to a materiales brutos conocidos, a&li sn donde la hoja
terminada serd mis delgada. Esta propuesta que en prin-
cipio parece un contrasentido, tiene por objeto que el
material que existe en el nlcleo de esta acumulacidn de

material, con seguridad no se le haga fluir por los prg
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cesuos de conformacidn a base del efecto de apoyo del
material sobrante, pero que por otro lado se necesita
una energia de conformacidén relativamente reducida, -
porque sdlo allf existe mucho material a eliminar des-
pués por eliminacidn del paletdn y esmerilado ulterior
(rectificado de acabado), en todo caso se desea una du-
reza dlevada y duradera. 0 sea qued material bruto pg
sge praferentemente en la zona del corte de la hoja ter
minada una superficie de seccidn transversal mayor que
en la zong del lomo de la hoja.

Para'Ia'ulteriof aclaracidn del invento, en
el plano se representa un ejemplo de. ejecucidn de un
material bruto de hoja, y precisamente muestra la

Figura 1, una vista lateral del material bru
to producido por conformacidn en caiiente.

Figura 2, una vista en planta del material en
bruto-de:la hoja de figura 1.

Figura 3, una seccidn transversal segin li-
nea I1II-III de figura 1, a escala aumentada y

Figura 4, una seccidn transversal similar a
la dela figura 3 por un semiproducto fabricado del ma=-
terial bruto de la hoja, igualﬁente a sscala aumentada,

El material bruto 1, representado en las fi
guras 1 a 3, posee en la zona dela hoja 2, una seccidn
aproximadamente rectangular, como sobre todo lo muestra
la figura 3. En gl extremo delantero inferior de la hg
ja, es decir, allf{ en donde despuds estard situado el
corte, existe una mayor acumulacidn dofiaterial 3, pero
que estd limitada a una parte menor de la hoja. Por

ejemplo, si se forja aqui con una temperatura de 6002 C.
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se puede forjar una hoja de cuchillo con una energia

de caida de 2.000 mkp. Con ello no sélo se obtiene la
forma del material bruto representada en las figuras

1 a3 en la zona de la hoja, sino que se garantiza -

también el aumento del resalte previsto en el extre-

mo de la hoja, y el material obtiene ya por el forja

do en caliente un evidente refuerzo de la estructura

con respecto a los valores de partida,

A continuacién del paletdn va una espiga 5,
con la que se introduce la hoja en un mango fijandola
al mismo. Pero tambidn es posible fabricar la hoja con
el mango de una piezé 4 unirla al mango de alguna otra
manera.

En la figura se aprecia la elaboracidn ultg
rior del material bruto segdn las figuras 1 a 3. Al -
conformar el material brute 1, se produce veluntaria-
mente alrededor de la hoja G propiamente dicha una es
pecie de paletdn (barba) de material 7, gque hay que -
considerar como zona de estriccidnl Este paletdn (bar
Sa) de material 7 actla durante la conformacién como
una especie de tenaza o abrazadera alrededor dela hg
ja 6 propiamente dicha, de modo que el material en -
el ndcleo del material bruto 1 no fluye durante la -
conformacién, sino que continda: compactéandose.

Como se vé claramente por la figura 4, la
hoja 6 propiamente dicha se compone del Adcleo del -
semiproducto, gue por ejemplo queda al descubierto -
por un proceso de esmerilado al terminarse la confor
macidn. Segln el invento, el proceso de esmerilado no

sdlo sirve para igualar irreqgularidades superficiales,
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asino esencialmente también para dejer al descubierto
el nlcleo duro del semiproducto., La envolvente (piel)
exterior a rebajar no tiene gue ser en general mis -
gruesa que.algunas fracciones de milimetro,

Segln el invento, el material bruto utiliza-
do para la fabricacidn de hojas de cuchillo 6 simila-

res tiene una forma muy diferente de los materiales =

~ brutos empleados en la conocida fabricacion de hojas-

de cuchillos, La forma conocida y usual de la hoja no
aparece hasta después del acabado.

N_ 0 T A

S5e declara como de novedad y propiedad para-
todo el territorio espafiol, el contenido de las si-
guientes:

REIVINDICACIONES

18,~ Ptocedimiento para la fabricacién de =~
hojas de cuchillos de acero inoxidable y hojas fabrie
cadas seqln este procédimiento, sobre todo hojas de -

cuchillos de mesa, caracterizade porque un semiproduc

to de acero inoxidable con mayor dureza del nlcleo es
conformado y del nlcleo duro del wsemiproducto se saca
la hoja. ‘

28,~ Procedimiento segdn reivindicacidn 18,
caracterizado porque primeramente se conforma un ma=-
terial bruto de voluden considerablemente mayor que al
de la hoja terminada, se continfa conformando este prg
ducto intermedio hasta llegar a un semiproducto y por
dltimo se saca del nlclec de éste semiproducto la ho-
ja terminada.

38.,. Procedimiento, segln reivindicacidn 124



228, caracterizado porque el ndcleo del semiproduc-
to gue forma la hoja queda al descubierto al reba-
Jar por esmerilado el material sobrante.
48,- Procedimiento, segln una o varias =
5, - de las reivindicaciones 18 a 38, caracterizado por
que Gnicamente el material que rodea el ndcleo es -
conformado mds alld del limite de estriccidn .
53,~ Procedimiento, segln una o varias de
las reivindicaciones 12 a 48, caracterizado porque
10, = en el material bruto y el semiproducto es mayor el
sobrante (exceso) de material en la zona del corte
de la hoja terminada.
62,- Procedimiento, segln una o varias -
de las reivindicacicnes 18 a 58, caracterizado por-
15, = que el materigl bruto se conforma formando un semi-~
producto que acusa un paletdén (barba) que le rodea
y éste paletdn (barba) se elimina al acabar la ho-
Jja.
72.-~ Procedimiento, segdn una o varias de
20, - las reivindicaciones 18 a 62 , caractgrizado porgue
el material bruto se conforma de material con su-
perfiéia lisa, por ejemplo esmeriladé.
88,- "PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION
DE HDJAS DE CUCHILLOS DE ACERO INOXIDABLE Y HOJAS

FABRICADAS SEGUN ESTE PROCEDIMIENTOM.
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Tode ello tal y como queda descrito y rei
vindicado en la presente memoria descriptiva, que -
consta de DIEZ hojas escritas a miquina por una sd

la de sus caras y plano gue la ilustra.

Mgdrid, a veintiocho de julio de mil no=-

veclientos setenta.
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