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P A T E N T E  D E  
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I N T R O D U C C I O N

^ - ?. A—r i a d e s c r i p t i v a

La presente patente se Refiere a un procedi­
miento para la fabricación de hojas de corte.

Como es sabido, en la actualidad, las hojas 
para cuchillos, principalmente las hojas para cuchillos 
de calidad, se fabrican usualmente por forjado en ca­
liente, siendo necesarias en ósta técnica un gran número 
de operaciones, incluyendo el ulterior templado, por 
todo lo cual la referida fabricación resulta cara.

Mediante el procedimiento objeto de esta pa­
tente es posible obtener hojas de corte para cuchillos 
prescindiendo de las referidas operaciones, cuyo proce­
dimiento ̂ si bien proporciona hojas de corte de una ca­
lidad inferior, es mucho más económico y rápido por lo 
cual es apropiado, por ejemplo, para la fabricación de 
hojas para cuchillos destinados a hostelería. /

A tenor de todo ello, éste procedimiento;para 
la fabricación de hojas de corte se caracteriza osen- 

20 cialmente porque comprende una serie de etapas que se r
realizan en frió y que consisten en:

a) estampar la hoja dn frío a partir de una 
barra en bruto, produciendo en el arranque de la misma 
una depresión, mediante las correspondientes estampa y

25 contraestampa para formar una parte plana correspondien­

te a la hoja y una parte correspondiente al mango.
b) laminar en sentido longitudinal la hoja,
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mediante nn primer par de cilindros laminadores que son 

accionados en forma continua, cuyas superficies actuado- 
ras presentan un primer tipo de configuración substan­
cialmente a modo de leva, alimentando cada hoja longitu­
dinalmente por su ext-rdmo libre entre los cilindros por 

el lado de salida de los mismos según su sentido de giro, 
en dirección y posición ortogonales al plano de los ejes 
de los cilindros en el momento en que sus superficies 
enfrentadas están desprovistas de leva, y estando orien­
tada la hoja de manera que el arranque de la misma se 
sitúa entre los cilindros en el punto en que las levas 
entran en contacto con la parte correspondiente al man­
go situada en el lado de salida de los mismos, con lo 
cual las levas actúan desde la depresión del arranque 
que facilita su actuación hasta el extremo libre, nacien­
do avanzar la hoja en esa dirección y practicando en la 
misma un estirado longitudinal,

c) laminar en sentido transversal la hoja, me­
diante un segundo par de cilindros laminadores que son 
accionados en forma continua, cuyas superficies act-uaJo- 
ras presentan un segundo tipo de configuración substan­

cialmente a modo de lega, alimentando cada hoja transver­
salmente por el borde longitudinal correspondiente al 
filo entre los cilindros por el lado Je salida de los 
mismos según su sentido de giro, en dirección ortogonal 
y en posición paralela a los ejes de los cilindros en 
el momento en que sus superficies enfrentadas están des­
provistas de lega y de manera que las levas actúan
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transversamente en al menos una parte de la anchura
"3'"* ' . - - *de 1.a hoja ocupando una parte de su longitud de mane­

ra que en su actuación los cilindros hacen avanzar la 
hoja en sentido transversal desde una zona próxima al 
borde longitudinal constitutivo del dorso de la hoja 
hasta el borde opuesto correspondiente al filo y prac­
tican en dicha hoja un estirado transversal que produce 
un ensanchamiento de la misma y que forma el biselado 
constitutivo del borde cortante.

d) troquelar la hoja según el perfil deseadb 
con los oportunos medios troqueladoras, y . ^

e) practicar el acabado convencional yludoe-
sario de la hoja, quedando lá-hoja suficientemente^tem­
plada por efecto del estirado que sufre durante^ el'--pri­
mer laminado . * <-< ó.

Las superficies actuadoras a modo; de levo. se 
pueden constituir a base de piezas positivas recqm^iable 

que se montan sobre cilindros cbnvéncioñaieá^ le* ttt̂ al
permite.adaptar dichas levas a distintos-tipos y tamaños

' - ; ' *
de hojáS^. . - * /- .-.'i'; ' - -*

. , ' ..'J: 'A - . '  ̂^
' Para facilitar la explicación más detallada

y la Comprensión de lo expuesto en íh presénte memoria ̂<
descriptiva, se acompañan tres hojasl-de dibhjos en los 
que se.ha representado un caso práctico de realización 
que se cita tan sólo a título de ejemplo no limitativo 
del alcance de la presente patente.

En dichos dibujos:

La figura 1, ilustra en forma esquemática, la



etapa, de estampación de una hoja en frío a partir de 

una barra en bruto mediante la estampa y la contraes­

tampa correspondiente.
La figura 2, es una vista esquemática que muejs 

tra el inicio de la etapa del laminado longitudinal me­
diante un primer par de cilindros laminadores represen­
tados en alzado late&al.

La figura 3, representa esquemáticamente una 
fase intermedia de la etapa representada en la figura 
anterior.

La figura 4, ilustra en una vista en pituita 

la hoja después de laminada longitudinalmente.
La figura 5, es una vista en alzado laical 

de la hoja representada en la figura precedente; --
La figura 6, ^s una vista esquemática que 

muestra el inicio de la etapa del laminado transversal 
mediante un segundo par de cilindros laminadores. ^

La figura 7 representa esquemáticamente'la
' 1 - T

fase final de la etapa representada en la figura^ anterior.
La figura 8 representa en una vista en,pl*anta 

la hoja después de laminada transversalmente.

Y la figura 9, permite apreciar en una vista 
en planta, la hoja de corte realizada después de efec­
tuado el troquelado, según el perfil deseado, de la ho­
ja y una vez practicado el acabado convencional.

De acuerdo con los dibujos, el procedimiento 
para la fabricación de hojas de corte, aplicado en este 
oaso a la fabricación de-'hojas de cuchillos, comprende
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una primera etapa (figura l) en la que se parte de una 
barra en bruto -1- que se alimenta convenientemente a 
la correspondiente matriz de estampado que comprende la 
estampa -2- y la contraestampa -3-, configuradas conve­
nientemente de manera que con ellas se estampa en frío 
la hoja, produciendo una depresión en el arranque de la 
barra -1-, con lo cual se forma una parte plana que co­
rresponde a la hoja -4- y una parte de mayor grueso que 
corresponde al mango -5-, esta parte correspondiente al 
mango se puede estampar formando solamente la pestaSa 
convencional a la que se aplican poste iormente* las dos 
medias piezas postizas que constituyen el mango;" "

A continuación se proce,de a laminar longitu­
dinalmente la hoja, empleando para ello un primer par 
de cilindros laminadores -6- solidarios de respectivos 
ejes -7-, cuyos cilindros presentan respectivas 'Superfi­
cies actuadoras que pueden estar constituidas poc ̂ piezas 

postizas que presentan substancialmente la configuración 
de otras tantas levas -8-, Las hojas se alimentan una 
a una como indica la flecha -f- (figura 2) mediante un'i**
alimentador adecuado entre los cilindros -6-, en direc­
ción y posición ortogonales al plano de los ejes -7- de 
dichos cilindros en el momento en que sus superficies 
enfrentadas están desprovistas de leva. La hoja se 

orienta de manera que el arranque -4a- de la misma se 
sitúa entre los cilindros en el puntó en que las levas -8v 
entran en contacto con la parte correspondiente al mango 
-6- situada en el lado de¡la salida de los mismos según



el sentido de giro de los cilindros -6-, como se aprecia 
en la figura 2, de manera que las superficies de leva 
actuadoras -8- puedan actuar sobre la hoja -4-.

En virtud de la indicada disposición, y como 
se puede apreciar en la figura 3, las levas -8- de los 
cilindros actúan desde la depresión -4a- del arranque 
de la hoja -4- hasta el extremo libre de la misma, y se 
produce el avance de la hoja en el sentido que indica 
la flecha -F- durante cuya actuación se efectúa el opor­
tuno estirado longitudinal de la misma, obteniéndose la 
hoja -9- que presenta una sección plana -10- transversal 
y que se adelgaza hacia el extremo.

A continuación se procede a efectuar una ter­
cera etapa en frió que consiste en laminar transversal­

mente la hoja -9- para lo cual se utiliza un segunuo 
par de cilindros laminadores -11-, solidarios de respec­
tivos ejes -12- y que están provistos de sendas superfi­
cies actuadoras que pueden estar constituidas asimismo 
por piezas postizas que presentan substancialmeñte la 
configuración de una.leva -13-, girando dichos cilindros 
en forma continua en el sentido que indican las flechas. 
Cada una de las hojas se alimenta (figura 6) por medio 
de un alimentador oportuno entre los cilindros -11- en 
dirección ortogonal al plano de los ejes -12- y paralela 
a dichos ejes, es decir, las hojas se introducen lateral­
mente entre los cilindros en el momento en qpe sus super­
ficies enfrentadas están desprovistas de leva y orientar­
la de manera que en dicha alimentación el borde anterior



co­sea el futuro borde cortante y el posterior el borde 
rrespondiente al dorso de la hoja, de manera que las le­
vas actúen transversalmente en tdda o parte de la anchu­
ra y ocupando toda o una parte de su longitud.La hoja 
avanza de está manera en sentido transversal desde el 
borde longitudinal constitutivo del dorso de la hoja has­
ta el borde opuesto que constituirá el borde cortante, y 
se produce en la misma un estirado transveSsal, que de­
termina que a partir de la zona -14- junto al borde co­
rrespondiente al' dorso que presenta un mayor grosos, se 
forme un biselado -15- para constituir el borde cortante 
de la hoja, como se puede apreciar en la figura 8 y mejor 
en la sección indicada en dicha figura.

El procedimiento comprende asimismo la etapa de 
troquelar con adecuados medios la hoja según un perfil 
deseado. Asimismo comprende el procedimiento objeto de 

esta patente,practicar un acabado convencional consisten­
te en realizar el dentado, pulimentado, etc., con el que 
se obtiene una hoja -16- tal como la que se ilustra en 
la figura 9. -

Por efecto del estirado que sufre la hoja du­
rante el primer laminado se le proporciona un grado de 
temple suficiente que hace innecesaria la operación de 
templado.

En la forma representada, las levas están cons­
tituidas por piezas postizas que se montan en forma recam 
biable sobre cilindros convencionales, con lo que es 
posible adaptar las legas a tamaños y tipos de hojas



distintos, aunque esta previsto el utilizar rodillos có­
nicos* o dispuestos con los ejes en ángulo para efectuar 

tanto el laminado longitudinal como el transversal.
La presente patente tiene también en cuenta, 

que los cilindros laminadores pueden presentar más de 

una leva en su superficie, con lo que en cada resolución 
pueden efectuar otros tantos laminados.

Por lo demás, debe hacerse constar que el pro­
cedimiento puede ser llevado a cabo en otras formas de 
realización que difieran tan sólo en detalle de las in­
dicadas tan sólo a titulo de ejemplo en la descripción 
y en los dibujos, pudiéndose emplear los medios más ade­
cuados y los materiales más oportunos, por quedar todo 
ello comprendido en el espíritu de las siguientes rei- 

vindicacione s.

N O T A

§e reivindica como objeto de la presente Pa­
tente de Invención.

1.- Procedimiento para la fabricación de hojas 

de corte, caracterizado porque comprende una serie de 
etapas realizadas en frío consistentes en:

a) estampar la hoja en frío a'partir de una 
barra en bruto, produciendo en el arranque de la misma 
una depresión, mediante las correspondientes estampa y 
contraestampa para formar una parte plana correspondien­
te a la hoja y una parte correspondiente ql mango.



b) laminar en sentido longitudinal la hoja, 
mediante un primer par de cilindros laminadores que son 

accionados en forma continua, cuyas supárficies actuado- 
ras presentan un primer tipo de configuración substan­
cialmente a modo de leva alimentando cada hoja.longitu­
dinalmente por su extremo libre entre los cilindros por 
el lado de salida de los mismos según su sentido de giro, 
en dirección y posición ortogonales al plano de los ejes 
de los cilindros en el momento en que sus superficies 
enfrentadas están desprovistas de leva, y estando orien­
tada la hoja de manera que el arranque de la misma se 
sitúa entre los cilindros en ê. punto en que las levas 
entran en contacto con la parte correspondiente al man­
go situada en el lado de la salida de los mismos, con
lo cual las levas actúan desde la depresión del arran­
que que facilita su actuación hasta el extremo libre, 
haciendo avanzar la hoja en esa dirección y practicando 

en la misma un estirado longitudinal.
c) laminar en sentido transversal la hoja, me­

diante un segundo par de cilindros laminadores que ¡son 
accionados en forma continua, cuyas superficies actuado- 
ras presentan un segundo tipo de configuración substan­
cialmente a modo de leva, alimentando cada hoja transver- 
salmente por e,l borde longitudinal correspondiente al 
filo entre los cilindros por el lado de salida de los 
mismos según su sentido de giro en dirección ortogonal
y en posición paralela a los ejes de los cilindros en el 
momento en que sus superficies enfrentadas están despro-
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vistas de leva y de manera que las levas actúen trans- 

versalmente en al menos una parte de su anchura ocupan­
do una parte de su longitud de manera que en su actua­
ción los cilindros hacen avanzar la hoja en sentido trans_ 

versal desde una zona próxima al borde longitudinal cons­
titutivo del dorso de la hoja hasta el borde opuesto 
correspondiente al filo y practican en dicha hoja un es­
tirado transversal que produce un ensanchamiento de la 
misma y que forma el biselado constitutivo del borde cor­

tante.
d) troquelar la hoja según el perfil deseqdo 

con los oportunos medios troqueladores, y
e) practicar el acabado convencional y necesa­

rio de la hoja quedando la hoja suficientemente templada 
por efeoto del estirado que sufre durante el primer la­

minado .
2. - Procedimiento, según la reivindicación an­

terior, caracterizado por constituir las superficies 
actuadoras a modo de leva de los cilindros laminadores
a base de piezas postizas recambiables que se montan so­
bre cilindros convencionales, lo cual permite adaptar 
dichas levas a distintos tipos y tamaños de hojas.

3. - Procedimiento, según las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por disponer al menos una leva 
en la superficie de cada cilindro.

4. - Procedimiento para la fabricación de hojas

de corte
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^  Esta, memoria, consta de doce páginas escritas 

por una sola cara.
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