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La presente invenciétn se refiere a unas mejoras
introducidas en el objeto de la patente de invencién ne
467.361, por "Procedimiento para la fabricacién de cuchi-
llas compuestas®, cuyas mejoras suponen una simplificacioén
en el proceso de fabricacién, .

En la patente principal se describe wm procedi-;‘ f
miento que, en sintesis, consiste en realizar urna ranura 5;~"
1o largo de una pieza soporte de hierro, a lo largo de la -
cual encaja otra pieza de acero templado, o cuchilla pfo-.}:?
piamente dicha, con interposicién entre ambas de soldadura -
por aportacién de material y fundente apropiado, cuyo punte-
de fusién estd por debajo de la temperatura de templado de- -
la pieza de acero, de forma que al someter el conjunto de o
piezas acopladas a la temperatura de tratamiento del acero,
éstas quedan perfectamente unidas. Finalmente se efectta
una operaciétn de mecanizado destinada al rebaje conjunto de
uno de los bordes de ia pieza soporte y de la cuchilla de
acero templado, para formar el bisel de corte de la misma.

Pues bien, esta filtima operacibén resulta dificul-
tosa a consecueﬁcia de la cantidad de acero templado que es
preciso rebajar. Por otra parte, én el encaje y unién de
las dos piezas que constituyen la cuchilla, se han encontra-
do deficiencias que han dado como resultado movimientos de
la pieza de acero durante el tratamiento térmico.

| Otro inconveniente que ha podido constatarse en
el procedimiento previsto en la patente principal, estriba
en el hecho de que la pieza de acero al ser sometida al

templédo secntrae ligeramente, pero al estar unida mediane
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te soldadura de los extremos, a la pleza soporte de hierro,
provoca la curvatura de la cuchilla y los inconvenientes
que ello supone.

Todos estos inconvenientes han sido superados gra-
cias a los perfeccionamientos objeto del presente certifi-.
cado de adicién, cuyos perfeccionamientos son muy simples
de aplicar.

Dichos perfeccionamientos consisten en realizar
en la pieza de ecero a templar, un bisel en el canto corres-
pondiente al borde de la cuchilla que, una vez templada y
soldada, debe mecanizarse, con lo cual esta operacién de me-
canizado se simplifica al existir menor cantidad de acero
templado, puesto que ha sido rebajado previamente,

Otro aspecto de los perfeccionamientos citados
consiste en efectuar una ranura en la pieza soporte de hie-
rro, que a lo largo de uno de los bordes presenta una pes-
tafla paralela al fondo de la ranura, determinando un encaje
para el canto de la cuchilla a la que se dota de otro bise-
lado en el borde interno correspondiente, a fin de facili-
tar su introduccibétn en la ranura.

Por otra parte, en el borde opuesto se ha efectua~
do un tercer bisel, de menores dimensiones, que corresponde
al borde externo de la pieza de acero, sobre el cual se re-
macha el borde correspondiente de la ranura, para la reten-
cién de la pieza de acero.

Asimismo, se ha previsto que, una vez encajada la
pieza de acero en la ranura de la pieza soporte de hierro,

y efectuado el remache del reborde correspondiente, se fijan
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por medio de soldadura eléctrica dos piezas en "L", en los
extremos de la pieza soporte, sin llegar dicha soldadura a
la pieza de acero, 1a‘cual queda retenida por las piezas en
"L, que a la vez impiden la pérdida de soldadura durante
el templado, hasta alcanzar la temperatura de solidifica-
cién,

Preferiblemente se ha configurado una de las aléﬁ“'
de las piezas en "Lv, con un embutido que se apoya contrahéii
extremo correspondiente de la pieza de acero, para evitar f"
su curvatura en sentido transversal en los extremos.

Pam la mejor comprensién de cuanto queda descrito "
en la presente memoria, se acompafia wn dibujo en el que, fén}
solo a titulo de ejemplo, se representa un caso pré&ctico de ;
realizacién del objeto de la invencién. »

En dicho dibujo, la figura 1 es una vista en pers-
pectiva de un desPiece de la cuchilla antes de llevar a ca-
bo las operaciones destinadas a su templado y soldadura; la
figqura 2 muestra en seccién transversal el momento de in-
troducir la pieza'de acero en la ranura prevista en la pie-
za soporte de hierro, previa diSposicién én el fondo de la
misma de la soldadura de aportacién; la figura 3 es una vis-
ta en geccidn similar a la anterior, una vez colocada la
pieza de acero; la figura 4 es una vista similar, una vez
remachado el borde de la pieza soporte sobre el bisel de la
pleza de acero; la figura 5 muestra la cuchilla soldada y
mecanizada; la figura 6 es una vista en perspectiva de una
de las piezas extremas en "L"; la figura 7 es una vista en

perspectiva de un extremo de la cuchilla antes de su meca-
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nizado, con la pieza en "L" soldada; y la figura 8 es una
vista en alzado lateral de la figura anterior.

Los perfeccionamientos introducidos en la fabriw
cacién de cuchillas compuestas comprende la realizacidn en
una de las caras de una pieza de hierro -1- que constituye
soporte, wa ranura -2- longitudinal, uno de cuyos bordes
presenta una pequefia pestafia saliente ~3-~ paralela al fondo
de la ranura. El borde opuesto de la ranura presenta en .
prolongaciétn una aleta —4- cuya misi6én se detallaré més a- -
delante,

En el fondo de la ranura -2- se coloca una lamina
-5« de soldadura de aportacién, asi como el fundente adecus—
do,. y a continuacién se introduce en la ranura una pieza
-6~ de acero sin templar.

La pieza de acero -6~ presenta un bisel -7- en el
borde destinado a introducirse en el canto de la ranura en
el que se encuentra la pestafia —3-. Este bisel, como ilus-
tra claramente la figura 2 estl destinado a facilitar la in-
troduccion de la piegza ~6- en la ranura.

La pieza -6~ presenta otro bisel -~8-, contra el
cual se apoya la aleta =4- remachada, de forma que la pieza
~6- queda perfectamente retenida en la ranura -2-. Asimismo
la pieza -6~ presenta un tercer bisel -9~ 0 rebaje, cuya
misién se detallaréd mas adelante.

_ Una vez encajada la pieza -6- y remachada la ale-
ta -4~ se unen mediante soldadura eléctrica unas piezas en
*L¥ de referencia -10~ (figura 6), que cierran los extremos

del conjunto, tal como indican las figuras 7 y 8 de los di-
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bujos. Se hace resaltar que una de las alas de la pieza =10~
est& dotada de un embutido -11-, destinado a salvar el grue-
so de la pestafia —3-, y para presionar directamente contra
la pieza de acero —6-. |
| Es impprtante destacar que la unibtn de las piezas‘,

terminales -10~ se efectfia sobre el soporte —-1-, ¥ no sobre;i
la pieza ~6-. o

Las dos piezas -1~ y <6~ asl unidas se someten ait,
una temperatura elevada, correspondiente a la del templadéi’;
dehla pieza -6~, que es superior a la de fusién de la soldA‘
dura de aportacién -5-. 7 t

Durante el tiempo que media entre el paso de 1a'3 "
temperatura de templado, a la de solidificacién de la solda--
dura =-5-, ésta permanece en esfado 1iquido; retenida por -
las piezas -10-, que actfian de tapém. Por otra parte, duran-
te el templado, la pileza ~6- se encoge longitudinalmente,
lo cual es posible sin que medie ningtin obstéculo para ello,
ya que la soldadura -5- esté en estado liquido y las piezas
~7- estén fijadas sobre la pieza -1-. Por otra parte, el
embutido —~8- impide la deformacién transversal de la pieza
-6,

Al templado sigue la operacién usual de revenido,

Seguidamente se somete a las piezas a una operacién
de rectificado, segfin indica la linea A-B de la figﬁra 4, a
£in de obtener el filo de la cuchilla. |

También se somete a rectificado la cdra anterior
de las piezas, para hacer desaparecer la pestafia -3-, la a~

leta remachada y las piezas -10- (figura 5).
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Destaca del pfocedimiento descrito la disminucién
del material de acero templado a rebajar, gracias al chaw
£l4n o bisel -9-, 1o cual simplifica extraordinariamente la
operaciébn de rectificado.

Otro aspecto a tener en cuenta es el encaje de la
pleza =6~ en la ranura -=2-, con la pestafia -3- y la aleta
remachada -4-, en tanto que las piezas terminales =10~ impi
den la salida de la soldadura durénte el periodo de tiempo‘
en que ésta permanece en estado liquido, permitiendo sin em-
bargo la deformacibn por encogimiento longitudinal de la
pieza -6-~, e impidiendo la deformacién transversal de los-
extremos de la misma., La presencia del biselado -7~ facili-
ta la colocacién de la cuchilla, y la del biselado -8~ ase-
gura la adaptacién del remache —4-.

Serén independientes del objeto del presente cer-
tificado de adicibn los materiales empleados en la fabrica-
cién de las distintas piezas que componen la cuchilla, la
forma y dimensiones de las mismas, la aplicacién de la cu~
chilla a miquinas de distinto tipo, sean cizallas o guillo-
tinas, y cuantos detalles accesorios puedan presentarse,

siempre y cuando no afecten a su esencialidad.
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REIVINDICACIONES

1. Mejoras en el objeto de la paténte principal
ne 467.361, por "Procedimiento para la fabricacién de cuchi-
llas compuestas", caracterizadas esencialmente por el hecho -
de que consisten en efectuar wm biselado a todo lo largo de'_
uno de los bordes de la pieza de acero, antes de realizai f"
el templado, cuyo biselado est& situado en la posiciém co~
rrespondiente a la zona a rectificar para efectuar el fil&ll'
de la cuchilla .

2. Mejoras en el objeto de la patente principal:?
ne 467.361, por "Procedimiento para la fabricacitn de cucﬁ{nj
llas compuestas", segln la reivindicacién anterior, carac- '
terizadas por el hecho de que la ranura de la pileza de hié; 
rro presenta una pestafia a 1o largo de uno de sus bqrdes,
paralela al fondo de la ranura, la cual. determina la forma-
citn de un encaje para el canto de la pieza de acero, a la
que se dota de otro bisel en el borde interno correspohdien-
te que facilita la introduccibén del mismo en el encaje de
l1a ranura.

3. Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 467.361, por "Procedimiento para la fabricacién de cu-
chillas compuestas", segln las reivindicaciones 1 y 2, carac
terizadas por el hecho de que en la pieza de acero se rea-
liza un tercer bisel en posicién adyacente al primero de los
descritos, el cual constituye una superficie inclinada de a-
poyo de uné aleta remachada que sobresale de la pieza so-

porte.
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4, Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 467.361, por "Procedimiento para la fabricacién de cu-
chillas compuestas", segfin las reivindicaciones 1 a 3, ca-
racterizadas por el hecho de que en losg extremos de la pie-
za de acero y la pieza soporte, una vez é&sta ha encajado en
aquella, se fijan unas piezas terminales en "L", soldadas
eléctricamente sobre la pieza soporte, que acttian de tapén
para impedir la salida de la soldadura de aportacibn duran~ J
te su permanencia en estado liquido.

5. Mejoras en el objeto de la patente principal -
ne 467,361, por "Procedimiento para la fabricacién de cu-
chillas compuestas", segtn las reivindicaciones 1 a 4, ca- "
racterizadas por el hecho de que las piezas en "L" presen-
tan un embutido en una de sus alas que Se apoya sSobre la ca-
ra anterior del extremo correspondiente de la pieza de acew-
ro, impidiendo la deformacibn transversal de los extremos
durante el tratamiento térmico.

6. Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 467.361, por "Procedimiento para la fabricacifin de cu-
chillas compuestas".

La presente memoria consta de nueve hojas.

Barcelona, 29 de agosto de 1978
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