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La presente invencién se refiere a un procedi-
miento para la fabricacién de cuchillas de corte de doble
material, hierro y acero templado, utilizadas principal-
mente en artes grificas para corte de papel, cartulina,
cartén y similares.

En las cuchillas de este tipo los componentes
de hierro y acero son unidos por soldadura de forja, es de-
cir, mediante una elevada temperatura y una accién mecé-
nica al propio tiempo, sin aportacidén de material, a ex-
cepcibn del fundente.

Este tipo de soldadura presenta varias dificul-
tades que afectan al coste de la cuchilla. La primera de
ellas es la complejidad del'sistema de soldadura, que exi-
ge hornos especiales para calentar las piezas a unos
1.30000 aproximadamente. También es preciso disponer de
martinete hidrdulico o una laminadora especial, con el fin
de realizar la presibén necesaria para llevar a cabo la
soldadura.

Por otra parte, es necesario volver a calentar
de nuevo la cuchilla por dos veces, una vez soldada, en
primer lugar, para eliminar las tensiones internas provo-
cadas por la accién del martinete o laminadora, y en se-

gundo lugar para llevar a cabo el templado del acero, que

‘le proporciona la dureza necesaria.

Con el fin de simplificar notablemente el proce-
so de fabricacidn descrito, se ha ideado el del objeto de
la invencién, mediante el cual se suprime la accidén del

martinete o de la laminadora, y dos de los tres calenta-
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mientos a que se someten las piezas.

Dicho procedimiento se caracteriza esencialmente
por el hecho de realizar una ranura a lo largo de la pieza
de hierro que constituye el soporte de la cuchilla o pie=
za de acero, cuya ranura tiene una configuracién a modo de
encaje, en la cual se sitia un material de soldadura de
aportacién a baja temperatura ya sea en forma de lémina,
en polvo u otro cualquiera, en cuya ranura va dispuesta
la cuchilla propiamente dicha, de acero sin templar. Se-
guidamente se procede a remachar el borde de la pieza de
hierro mds préximo a la cuchilla, a fin de retenerla en
el interior de la ranura, y a continuacién se somete el
conjunto a la temperatura adecuada del temple del acero
y a cuya temperatura ya ha fundido la soldadura de apor-
tacién. Finalmente, las dos piezas soldadas se someten
a una operacidn de mecanizado, en la cual se suprime el
borde remachado de la pieza de hierro y el borde adya-
cente de la cuchilla, hasta conseguir su afilado.

Para mayor seguridad en la unién de las dos pie-
zas, se ha previsto la realizacién de soldaduras de tapo-
namiento en los extremos de las dos piezas, cuyas solda-
duras pueden ser eléctricas o autdgenas, con agqrtacién de
hierro.

Otra variante de construccién ha previsto que la
pieza de acero, ademis de'la soldadura a haja temperatura
por medio de la lémina situada en el fondo de la ranura,
queda retenida por lineas de soldadura a lo largo de los

bordes de la pieza de acero, qﬁe evitan el escape de la
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soldadura laminar. El mecanizado de las piezas de solda-
dura se realiza de la misma forma descrita anteriormente,
es decir, se suprime el borde libre de la pieza sopérte,
Junto con el borde adyacente de la pieza de acero, para
conseguir el afilado de la cuchilla.

- En otra realizacién especifica, la pieza de hie-
rro presenta la ranura en forma de encaje, ya sea tipo ala
de mosca, cola de milano u otra similar, y la pieza de
acero o cuchilla tiene una secciég transversal complemen-
taria, que ajusta completamente en la ranura, realizéndose
un ligero remache para asegurar la inmovilidad de la cu-
chilla.

Para la mejor comprensién de cuanto queda des~
crito en la presente memoria, se acompafian unos dibujos
en los que, tan sdlo a titulo de ejemplo, se representa
un caso préctico de realizacidn del objeto de la inven-
cién.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
perspectiva de los tres componentes principales de la cu-
chilla, separados; la figura 2 es una vista en alzado
lateral de dichos componentes; la figura 3 muestra la po-
sicidn de acoplamiento de las tres piezas, antes de rema-
char el borde de la pieza de hierro; la figura 4 es una
vista similar, una vez remachado el borde; la figura 5 mues-
tra en alzado frontal la posicidn de las soldaduras extre-
mas de taponamiento; la figura 6 es una vista en alzado
lateral similar a la figura 4, en la que se indica la li-

nea de mecanizacidén de la cuchilla una vez soldadas sus
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piezas componentes; la figura 7 es una vista en seccién
transversal de la cuchilla una vez mecanizada, lista para
su uso; la figura 8 es una vista en perspectiva de los com-
ponentes de la cuchilla, pero en el caso en gue Do se pro-
cederd al remache del borde de la pieza de hierro, sino

que la fijacién se llevard a cabo por lineas longitudinales
de soldadura en los bordes de la pieza de acero; las fi-
guras 9 a 13 son sendas vistas en alzado lateral que mues-
tran las fases sucesivas del procedimiento; la figura 14

es una vista en alzado lateral de una cuchilla en la que
las piezas que la componen encajan gracias a su configu-
racién en ala de mosca; y la figura 15 muestra en alzado
lateral otro tipo de encaje de las piezas.

El procedimiento para la fabricacién de cuchi-
llas compuestas comprende en una primera versién, las si-
guientes operaciones: en primer lugar se lleva a cabo una
ranura longitudinal -1- en la pieza de hierro -2- que cons-
tituye el soporte de la cuchilla. La ranura en cuestién
presenta uno de sus lados -la- inclinado y el opuesto
-1b~ perpendicular al fondo de la ranura. Por su parte la
otra pieza -3~ que forma parte de la cuchilla de acero
sin templar, se configura en seccién trapecial.

En el contorno de la ranura -l- se deposita una
lémina de soldadura de plata -4-, aplicéndose en las ca-
ras de las piezas descritas, que se hallan en contacto
entre si, una capa de fundente (figura 2). También puede
utilizarse soldadura en polvo, pasta u otra forma cual-

quiera.
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Las piezas -3 y 4- se colocan en la ranura -l-
de la pieza -1~ (figura 3), y el conjunto queda perfecta-
mente unido por medio de un remache -5~ en toda su longi-
tud, que se adapta perfectamente contra la pieza de acero
-3-, reteniéndola, junto con la lémina de soldadura -4-
(figura 4).

Para mayor seguridad, se llevan a cabo unas sol-
daduras ~6- de taponamiento en los extremos de las piezas,
con el fin de evitar que se abran por dilatacién los ex-
tremos, y penetre asimismo el aceite del temple. Tales
soldaduras pueden ser eléctricas o autdgenas con aporta-
cién de hierro (figura 5).

Una vez las piezas unidas se procede al calen=-
tamiento del conjunto a la temperatura que corresponde a la
de templado del acero, cuya temperatura es algo superior
a la de fusién de la lémina -4-, de forma que al enfriar-
se dentro del aceite de temple se produce la unién por
soldadura de las piezas -2~ y -3%-, a la vez que el templa-
do de la pieza de acero ~3-.

De esta forma se evita que, ain teniendo coefi-
cientes distintos de dilatacién el hierro y el acero, se
separen en la contraccién. En todo caso ocurre lo mismo
que en las cuchillas fabricadas con los sistemas tradiecio-
nales, es decir que la cuchilla en el enfriamiento queda li-
geramente curvada, enderezéndose posteriormente con faci-
lidad por medios mecdnicos o de rectificado de la cuchi-
1la.

Para realizar el acabado de la cuchilla, una vez
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soldadas las piezas, es preciso realizar un rebaje del con-
Junto, tal como sefiala la figura 6, quedando finalmente en
posicién apta para el trabajo (figura 7).

Quedan por realizar las operaciones de acabado
y rectificado, asi como la ejecucién de orificios en la
pieza -2-, para el montaje de la cuchilla en la méquina a
la que se aplica.

Dentro de los perfeccionamientos objeto de la
presente patente, cabe la posibilidad de substituir la ope-
racién de remachado por la de soldadura -7~ autégena o
eléctrica a lo largo de los bordes de la pieza -3-. En este
caso, ilustrado en las figuras 8 a 13, se obtiene la ven-
taja de no ser preciso un encaje -1~ en cola de milano o
ala de mosca, ni tampoco es preciso dar una configuracién
especial a la pieza de acero =3~, puesto que puede partir-
se de un pasamano sin mecanizacibén previa.

Por lo demds la soldadura de plata =4- y el re-
baje final son los mismos que en el caso anterior.

Finalmente, cabe citar la posibilidad de efec~
tuar unas ranuras o encajes del tipo ilustrado en las fi-
guras 14 y 15, en las cuales el ajuste de la pieza ~3-
en la acanaladura -l- debe realizarse por deslizamiento,
siendo, en estos casos, el remachado menor.

Como se deduce claramente de todo lo descrito, el
procedimiento de fabricacién de cuchillas que se ha des-
crito, ofrece la ventaja de poder realizar la unién entre
la pieza soporte y la pieza de acero, mediante soldadura

a poca temperatura, bastando un solo calentamiento para
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obtener el templado y soldadura a la vez, con lo cual el
proceso resulta més simple y econdmico, sin menoscabo de
su efectividad.

El procedimiento no varia en absoluto si en vez
de una cuchilla de acero templado se utiliza una cuchilla
de metal duro, en cuyo caso no se lleva a cabo el templado.

Serédn independientes del objeto de la invencién
los materiales empleados en la construccién de las distin-
tas piezas que componen la cuchilla, formas y dimensiones
de las mismas y cuantos detalles accesorios puedan presen-~

tarse, siempre y cuando no afecten a su esencialidad.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de cuchi-
llas compuestas, del tipo que consta de una pieza soporte
de hierro y otra de acero templado o cuchilla propiamente
dicha, caracterizado esencialmente por el hecho de que con~
siste en realizar una ranura a lo largo de una de las ca-
ras de la pieza soporte, destinada al ajuste de la pieza
de acero, con interposicién entre ambas de soldadura por
aportacién de material, y fundente apropiado cuyo punto
de fusién estd por debajo de la temperatura de templado
de la pieza de acero, realizéndose la unidn entre las pie-
zas citadas por medios apropiados que aseguran su inmovi-
lidad durante la operacién de templado, en la que se pro-
duce la soldadura de las mismas, después de la cual se lle-
va a cabo una operacidén de mecagnizado destinada al rebaje
conjunto de uno de los bordes de la pieza soporte y de la
cuchilla, para formar el bisel de corte de la misma,

2. Procedmiento para la fabricacién de cuchi-
llas compuestas, segin la reivindicacién 1, caracterizado
por el hecho de que, en un caso concreto, la unién entre
la cuchilla y su soporte, antes de proceder altemplado y
goldado de ambag, se lleva a cabo mediante remache de uno
de los bordes de la pieza soporte, sobre la cuchilla, cu~
yo remache seri posteriormente rebajado para formar el bi-
sel de la cuchilla.

3. Procedimiento para la fabricacidén de cuchi-

llas compuestas, segin la reivindicacidn 1, caracterizado
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por el hecho de que la unidn entre la pieza soporte y la

‘cuchilla, antes de su templado, puede realizarse mediante

lineas longitudinales de soldadura convencional, a lo lapr-
go de los bordes de la cuchilla, procediéndose a llevar

a cabo a continﬁacién, las operaciones de templado y meca-
nizado descritas.

4, Procedimiento para la fabricacidén de cuchi-
llas compuestas, segin las reivindicaciones 1 a 3, carac-
terizado por el hecho de que antes de la operacién de tem-
plado y soldadura, se realizan unas soldaduras de tapona-
miento en los extremos de las piezas.

5. Procedimiento para la fabricacidén de cuchi-
1las compuestas.

La presente memoria descriptiva consta de diez

hojas foliadas escritas a miquina por una sola cara.

Barcelona, 28 de febrero de 1978
Ramén.BERNUS LAFUENTE y
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