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PATENTE ©DE INTRODUCCION
por DIEZ ANOS

e favor de ls compafifa mercantil espafiols " METALES Y PLATERIA
RIBERA, S.A.", domiciliada en Barcelona, Paseo del Triunfo, nf-
mero 59, p or:

" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UTILES DE CORTE "

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le entidad recurrente es actual propietaria de la Patente
de Introduccidn nidmero 340.910, inscrita con fechg 13 de Febre-
ro de 1968, a favor de D.José Brun Llorens, y asimismo relativa
a un "Procedimiento para la fabricacidn de dtiles de. corte".la
inscripcién de esta patente o favor de aquella entidad ha gido
ya instada, concretamente con fecha 15 de Octubre del corriente
afioo

La referida Patente de Introduccidn tiene concretamente
por objeto un procedimiento para la obtencidén de Gtiles de cor—
te de acero inoxideble, especialmente cuchillos de mesa y Gti-

les andlogos, de acuerdo con el cusl el conjunto del &til adop-
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ta una estructura monobloque, maciza en toda su extensién, y
ge constituye esenciaelmente a base de dos semipiezas de acero
inoxidable, de distinta calidad, obﬁenidas en procesos total-
mente independientes, que en una fege final se solidarizen en-—
tre si por sus testas mediante soldadura, la primera de cuyas:
gemipiezas ~ que se obtlene por estampacién a partir de acero
inoxidable de un bajo porcentaje de carbono - conforma el mango
o elemento de soporte del Gtil, en tanto que la otra semipieza
- que se obtiene a partir de acero inoxidable con alto porcen=—
taje de carbono - constituye la hoja o elemento cortante del
mismo,.

EL expresado procedimiento ha sido ya puesto en préctica
con extragordinario éxito, coga por demds perfectamente légica,
por cuanto permite resolver el dilema ante el que sistemdtica~
mente se tropieza cuando se trata de fabricar siguiendo los pro-
cedimientos cldsicos - cuchillos o f%tiles andlogos a base de
acero inoxidable., Siguiendo los expresados procedimientos, en
efecto, si se utiliza pars la congtitucidn del dtil un acero i
inoxidsble al cromo con bajo contenido de carbone, ¢ uwn acero
inoxidable al cromo-niquel, resulta posible conferir al conjun-
+t0 una gran resistencis & la corrosidn y una excelente gparien—
cia estética, y resulta posible, ademds, obtener formas compli-
cadas con un minimo de operaciones de estampacidn, pero, en
cambio, las cualidades de corte del §til son muy limitadas. ¥
si, por el contrario, se utiliza para la constitucidén del con-
junto un acero inoxidaeble 2l cromo, con glto contenido de car—
bono, concretamente un acero inoxidable que pueda ser templeado,
resulta posible obtener una hoja dotada de buenas cualidades de
corte, pero a costa de conferir al mango formas sencillas y de
sacrificar en buena parte lg gpariencls y atractivo del conjunw—

0. EL procedimiento objeto de la Patente de Introduccidn ya
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inscrita, ha permitido resolver este dilema, al hacer posible
la fabricacién del mango y de la hoje del dtil a base de dos
plezas independientes, obtenidas a partir de dos distintas ca—-
lidades de acero inoxidable.

Se trats dhora de proteger unsg modificaecidn introducida en
el expresado procedimiento, de acuerdo con la cual el conjunto
del 8til se constituye a base, no de dos, sind de tres piezas
independientes, concretaﬁente dos semipiezas huecas, obtenidas
a partir de una misma calidad de acero inoxidable al cromo, con
bajo contenido de carbono, o un acero inoxidable al cromo-niquel
preferentemente aquneu no necesgriamente idénticas entre sf, q
que se solidarizan por sus bordes coincidentes mediante soldadu-
ra, constituyendo el mango del $til, y una tercera pieza, obte-
nida a partir de un acero inoxidable al cromo con alto conteni-
do de carbono, concretamente un acero inoxidaeble que pueda ser
templedo, que constituye la hoja del Util, y que se fija por
medio de soldadura al conjunto formado por las dos semipiezas,
convenientemente solidarizadas entre si, que constituyen el
mangoe

Las ventajas del nuevo procedimiento con respecio al paten~
tado éon anterioridad resultan por demis evidentes. En primer
lugar, en efecto, resulta posible obtener un importantisimo
ahorro de material, dada la estructura hueca, en lugar de maci-
za, que presenta el mango del 4til. Y, en segundo lugar, resul-
ta posible obtener este mango por estampacibn, a partir de plan~
cha de acero inoxidable de reducidos espesor, pudiendo obtener=~
se formas dotadas de la mixima complicacidn, con instalaciones
relativamente muy modestas y empleando utillajes sumamente sim-

pleso

La solidarizaéidn entre la pieza constitutiva de la hoja

y el conjunto formado por las dos semipiezas, ya convenientemen=-
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te solidarizadas entre sf, que constituyen el mango, se llevard
a cabo por soldadura de sus testas. A este efecto, en una formm
muy preferente de aplicacién practice del procedimiento que nos
ocupa, la unidn entre los dos indicados cuerpos se realiza por
soldsdura eléctrice, a cuyo efecto resulta necesario que las
mismas presenten en ha zona de soldadura secciones de forma y/o
tamafio aproximadamente coincidentes y/o equivalentes, aungue
cgbe tambien disponer un foco compleméntario de calefaccidn que
actde sobre el cuerpo que presente mayor seccidn en la zona de
soldadura, a fin de asegurar un equilibrio de temperaturas en
esta zona 0 cgbe tambien efectuar esta soldadura por otros me-
dios, por ejemplo, con aportacién de material.

En fase final, debe someterse al conjunto a las légicas
operaciones de limado, para eliminacién de rebebas, pulido y
demds operaciones de acebado.

El resumen, el procedimiento que se preconiza, comprende
las siguientes fases fundementeles, para la obtencidn de un
4til de corte, por ejemplo, un cuchillo de mesas

a) Febricaciln de dos semipiezas huecas — iguales o no
entre si - de acero inoxidsble con bajo contenido de carbono,
concretamente un contenido inferior o como méximo igual al
0%'20%. Estas semipiezas se obtienen por cualquier proceso, muy
preferentemente por estampaeién, & través de una 0 varias ope-
raciones sucesivas, a partir de unas plancha de espesor relativa—
mante reducido. De manera esencial egtas dos plezas presentan
bordes dispuestos para coincidir al encararlas convenientemente,
situandolas en posiciones enfrentadas.

b) Solidarizacidn de las dos semipieaas referidas en el
phrrafo snterior, mediante soldadurs de sus bordes coincidentes,
congtituyendo el maﬁgo del utensilio, el cual, podré - como es

18gico ~ adoptar la forma que se considere més apropiada, pu~
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diendo hallarse provisto de los relieves y adornos que en cada
caso se consideren convenientes. Este conjunto conformard, ade-
més, el botdn del Gtil y, en una forme preferente de realizacifn
una zona 0 prolongacidn de seccidn equivalente a la de la extre-~
midad de la tercera piezs que interviene en la constitucidn

del §tile

¢) Fobricacidn en proceso totslmente independiente de una
tercera pieza de acero inoxidable, esenciglmente acero inoxida=-
ble al cromo con un alto contenido de carbono (noymalmente entre
035 y 1'20%) asimismo obtenide por cuelquier pioceso, preferen—
temente por estampacidn y sometida a los tratamientos mecéni-
cos y térmicos adecuados para asegurar su capacidad de coxrte y
el mantenimiento del f£ilo cortante. Esta tercera pieza constitu-
ye la hoja o elemento de corte del #til, la cual podrs asimismo
revegtir cualquier forms gue se considere conveniente.

d) Unidn por sus testas coincidentes de la pieza referida
en el ﬁérrafo anterior con el cuerpo constituido pof las dos
semipiezas convenientemente solidarizadas entre sf, segin re-
ferido en los pirrafos "a" y "b". Este unidn preferentemente
se lleva a cabo por soldadura eléctrica, utilizando una mqui-
na apropiada que permitas automatizar totalmente o en faorma par-
cial el proceso. A egte efecto, en una forma muy preferente de
realizacidn, el cuerpo integrado por las dos semifiiezas referi-
das conforma, segin dicho, una prolongaci6n o zona extrema de
secciln aproximadamente equivelente a la de la extremidad de
la tercera pieza, a través de la que se lleva a cabo la unidn,

e) Realizacidn de las operaciones finales de acabado (1i-
mado de rebabas, pulido, etc, etc.) hasta obtencién del dtil ae

corte en disposicidn de ser ofrecido al mercados

Resta ya Gnicemente hacer congtar de una manera general
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y expresa que, como se comprende y es lBgico, y aperte de las:
que han sido ya concretamente indicadas, en la realizacidn préc-
tica del procedimiento que ha quedado expuesto, cabrd introdu-
cir todas aguellas adiciones y modificaciones de detalle que no
afecten a lo que constituye la esencialidad del registro que

se solicitae.

SE REIVINDICA:

1 - Procedimiento para la fabricacibn de Gtiles de corte,
de acuerdo con el cual, el conjunto del §til se constituye a
base de tres piezas independientes, de acero inoxidable, dos de
las cuales presentan estructurs hueca, se obtienen a partir de
plancha de reducido espesor, de acero inoxidable con un bajo
porcentaje de carbono, y quedan en disposicidn de ser encaradas
y solidarizadas entre si por soldadura de sus bordes coinciden~
tes, definiendo un cuerpo hueco, de forma genersl alargada, que
constituye el mango del &til; en tanto que la tercera pieza pre-
senta estructura maciza, se obtiene en proceso totalmente inde-
pendiente, a partir de una calidad de acero inoxidable que pre-
sente un alto contenido de carbono, y constituye la hoja o ele-
mento cortante del Gtil, quedando en disposicibn de ser solida-
rigzado por su testa, mediante soldadura, g la testa del cuerpo
formado por lag dos primeras piezas referidas, convenientemente
solidarizadas entre sf en una operacidn previa.

2 - Procedimiento, caracterizado porque las dos primeras
piezas integrantes del conjunto del dtil, segln referido en la
reivindicacidn precedente, se congtituyen az base de acero inoxi-
dsble con un contenido méximo de carbono del orden Ge un 0020 %.

3 -~ Procedimiento, segin las dos reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la tercera de las piezas integrantes

del conjunto del &til, destinade a constituir la hoja o elemen~
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to de corte del mismo, se obtiene a partir de una calidad de

acero inoxidable con un contenido de carbono comprendido entre
un 0'35 y un %20 %.

4 - Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque las dos primeras piezas integrantes del
conjunto del &til, una vez convenientemente solldarizadas entre
sf por soldadura de sus bordes coincidentes, conforman el mang®
del &til, el botdn y una zona o prolongacién de seccidn equiva—
lente a la de la extremidad de la tercera piezs que interviene
en la constitucién de aquel.

5 - Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la fijacidn entre las dos semipiezas, con-
venientemente solidarizadas entre sf, que constituyen el mango
o elemento de soporte del ﬁtil, y le pieza, obtenida en proceso
totalmente independiente, que constituye la hoja o elemento de
corte, se lleva a cabo por sus testas mediante soldadura eléc-
trica, presentando estos dos elementos en la zona en la gée se
realiza la soldadura secciones de forma y/o ‘taffafio aproximada-

mente coincidentes y/o equivalentes.

6 - Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el cuerpo integrado por las dos semipiezas
estampadas, convenientemente solidarizadas entre si, que cons-
tituyen el mango o elemento de soporte del Gtil de corte, segin
referido en las reivindicaciones primera y cuarta, conforms uns
prolongacién o zona extrems de seccidn equivalente a la de lg
base o extremidad de la tercera pieza integrante del conjunto,
en vistas a asegurar la coincidencis de secciones referids en
la reivindicecién snterior,

7 - Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes,'
de acuerdo con el cual, una vez realizada la unidn por soldadu-

ra entre la pieza integrante de la hoja o elemento de corte del
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f&til, y las dos semipiezas, solidarizadas entre si en una ope-
racidén previa, que constituyen el mango 0 elemento de soporte
del mismo, se somete al &til de sorte as{ obtenido a una opera-
cién de limado pare eliminacién de rebabas, y a sucesivas opera-
ciones de pulido, hasta obtener el articulo totalmente acabadoy
en disposicidn de ser expedido directamente al mercado.

8 - Procedimiento para la fabricacién de Gtiles de corte.

Congta la presente Memoria Descripriva
de ocho hojas mecanogrefiadag, escritas por
ung sola cera, numeradas del 1 al 8, con sus
1{neas numeradas, o su vez, de cinco en ocin~

CO.

Barcelonay § 8 UCI, 1973
Po Ae
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