ES 2 543 556 T3

: é ESPANA @Namero de publicacion: 2 543 556
@Eint. cl.

B21D 53/64 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacion y namero de la solicitud europea:  18.05.2011  E 11723256 (1)
Fecha y numero de publicacion de la concesion europea: 29.04.2015  EP 2552620

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

T3

Tl'tulo: Procedimiento para fabricar un cuchillo con virola

Prioridad: @ Titular/es:

29.09.2010 DE 102010046972 ZWILLING J. A. HENCKELS AG (100.0%)
Grinewalder Strasse 14-22

Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la 42657 Solingen, DE
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

20.08.2015 DROESE, JOACHIM

Agente/Representante:
DE ELZABURU MARQUEZ, Alberto

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de

la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2543 556 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un cuchillo con virola

El invento se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un cuchillo con hoja, virola y mango, en particular
espiga, forjado de una Unica pieza de material plano de acero a, en la cual antes de la forja el material plano en la zona
entre la hoja y el mango o espiga es recalcado formando un abombamiento, cuyo eje longitudinal esta dispuesto
transversal al eje longitudinal del cuchillo y después de esto mediante la forja es conformado formando un virola, que
presenta por lo menos un borde lateral colocado inclinado con respecto al eje longitudinal del cuchillo.

Para la fabricacion de un cuchillo con virola es conocido forjar el cuchillo a partir de una Unica pieza de material plano,
que primero fue recalcada formando un abombamiento en la zona que en la subsiguiente forja es conformada
formando la virola. Si la virola aqui debe estar situada inclinada con respecto al eje longitudinal con respecto a la
orientacion longitudinal del cuchillo, al forjar deben producirse altas deformaciones, puesto que grandes cantidades de
material deben ser introducidas en la hoja del cuchillo. La forja puede con ello conducir a un insuficiente llenado del
troquel y con ello a un proceso inestable, de manera que se genera chatarra en una alta proporcion.

El problema del invento es mejorar un procedimiento del género mencionado al principio de manera que el volumen del
abombamiento esté tan bien distribuido previamente que al forjar se obtenga una distribucién de la cantidad de material
y un llenado del troquel 6ptimos.

Este problema es solucionado segun el invento porque el eje longitudinal del abombamiento que mas tarde forma la
virola esta orientado inclinado con respecto al eje longitudinal del cuchillo.

Mediante el procedimiento segun el invento se consigue colocar el material para la virola éptimamente ya antes de la
forja, de manera que al forjar es preciso un trabajo de deformacién menor. Con ello son necesarias menores fuerzas al
forjar, para empujar material especialmente hacia la hoja. El material es menos cargado y se ofrecen mas posibilidades
de conformacion en cuanto a la configuracion de las geometrias de la virola y de la hoja. Ademas se ahorran costes por
menores tiempos de fabricacion y menos chatarra.

Para ello se propone preferentemente que el eje longitudinal del abombamiento con el eje longitudinal del cuchillo
forme un angulo de 5 a 60 grados. Especialmente ventajoso es que el eje longitudinal del abombamiento forme con el
eje longitudinal del cuchillo un angulo de 15 a 35 grados.

En una realizacion los dos bordes laterales del abombamiento situados transversalmente con respecto al eje
longitudinal del cuchillo estan situados paralelos uno a otro. Alternativamente se propone que los dos bordes laterales
del abombamiento situados transversalmente al eje longitudinal del cuchillo estén dispuestos concurrentes uno sobre
otro. Aqui los dos bordes laterales del abombamiento en la zona del lomo del cuchillo presentan una distancia mayor o
menor uno de otro que en el extremo opuesto del abombamiento.

Preferentemente se propone que el primer borde lateral del abombamiento, que mira hacia el mango del cuchillo, forme
un angulo agudo con el eje longitudinal del cuchillo mayor que el segundo borde lateral del abombamiento con su
angulo que mira hacia la hoja del cuchillo. Preferentemente aqui el primer borde lateral del abombamiento que mira
hacia el mango del cuchillo, forma un angulo agudo de 50 a 90 grados y el segundo borde lateral del abombamiento
gue mira hacia la hoja del cuchillo forma un angulo agudo de 30 a 80 grados con el eje longitudinal del cuchillo.

Es ventajoso también en la fabricacion que con el recalcado del abombamiento la zona de material plano adyacente al
borde lateral inclinado (R1 o R2) del abombamiento esté colocada inclinada con respecto a la zona de material plano
restante.

A continuacion se describen en detalle ejemplos de realizacion del invento. Muestran:
La Figural un material plano de acero para la fabricacion de un cuchillo;

laFigura2 el material plano con abombamiento recalcado situado inclinado con respecto a la orientacion
longitudinal;

la Figura3 el material plano recalcado con cuchillo forjado dibujado en él.

Para la fabricacién de un cuchillo 1 con hoja 2, virola 3 y espiga 4 (en la cual mas tarde se fijan las cachas del mango),
un material plano 5 de acero es recalcado de manera conocida en una zona central formando un abombamiento 6.
Aqui en el procedimiento conocido el eje longitudinal LW del abombamiento 6 que mas tarde forma la virola 3 y los dos
bordes laterales R1 y R2 del abombamiento 6 estan dispuestos en angulo recto con respecto al eje longitudinal LF del
material plano 5. En la forja del material plano 5 que sigue después de esto formando el cuchillo 1 el material del
abombamiento 6 es sometido a considerables esfuerzos, cuando debe ser producida una virola 3 colocada inclinada
con respecto al eje longitudinal LM del cuchillo. En una virola inclinada semejante por lo menos el borde lateral K1 de la
virola que mira hacia la hoja 2 esta situado inclinado con respecto al eje longitudinal LM del cuchillo o con respecto a la
orientacion longitudinal del cuchillo y la virola termina con una zona 3a en la hoja 2.
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En el procedimiento segun el invento el abombamiento 6 esta dispuesto inclinado con respecto al eje longitudinal LF,
de manera que el eje longitudinal LW del abombamiento 6 y los bordes laterales R! y R2 del abombamiento forman un
angulo a de menos de 90 grados con respecto al eje longitudinal LF del material plano. Aqui LW, R1 y R2 estan
situados paralelos unos a otros y el &ngulo asciende de 5 a 60 grados, preferentemente de 15 a 35 grados.

Alternativamente en una realizaciéon no representada los dos bordes laterales R!, R2 del abombamiento 6 situados
transversalmente con respecto al eje longitudinal del cuchillo estan dispuestos concurrentes uno sobre otro. Aqui los
dos bordes laterales R!, R2 del abombamiento 6 en la zona del lomo del cuchillo presentan una distancia mayor o
menor uno de otro que en el extremo opuesto del abombamiento. Aqui el primer borde lateral R1 del abombamiento
gue mira hacia el mango del cuchillo forma un angulo agudo con el eje longitudinal LM del cuchillo mayor que el
segundo borde lateral R2 del abombamiento que mira hacia la hoja 2 del cuchillo con su angulo. También aqui el
primer borde lateral R1 del abombamiento que mira hacia el mango del cuchillo puede formar un angulo agudo de 50 a
90 grados y el segundo borde lateral R2 del abombamiento que mira hacia la hoja 2 del cuchillo puede formar un
angulo agudo de 30 a 80 grados con el eje longitudinal LM del cuchillo.

En la Figura 3 puede verse como estan situados los bordes laterales de la virola en una virola inclinada 3. El primer
borde lateral K1 de la virola que mira hacia la espiga 4 esta situado en esencia en angulo recto con respecto al eje
longitudinal LM del cuchillo y el segundo borde lateral K2 de la virola esta situado inclinado con respecto al eje
longitudinal del cuchillo, siendo el angulo al aproximadamente igual al &ngulo a en el material plano 5. Los bordes
laterales K1 y K2 concurren con ello uno sobre otro y de manera similar también los bordes laterales R1 y R2 en el
abombamiento 6 pueden estar configurados concurrentes uno sobre otro, correspondientemente a la realizacion no
representada arriba descrita.

Un recalcado inclinado se obtiene al ser desplazado junto el material plano desigualmente durante el proceso de
recalcado, o ahora como antes el material plano es desplazado junto paralelamente y el recalcado inclinado se produce
mediante el empleo de electrodos especiales. Los electrodos en ello estan disefiados de manera que en la pieza en
bruto no tiene lugar un calentamiento "paralelo” exacto, sino que éstos calientan la pieza en bruto en zonas diferentes
definidas, de manera que se efectle el recalcado inclinado deseado.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para la fabricacién de un cuchillo (1) con hoja (2), virola (3) y mango, en particular espiga (4),
forjado de una Unica pieza de material plano (5) de acero, en la cual antes de la forja el material plano en la
zona entre la hoja y el mango o espiga es recalcado formando un abombamiento (6), cuyo eje longitudinal (LW)
esta dispuesto transversal al eje longitudinal (LM) del cuchillo y después de esto mediante la forja es
conformado formando un virola (3), que presenta por lo menos un borde lateral (K2) colocado inclinado con
respecto al eje longitudinal (LM) del cuchillo, caracterizado porque el eje longitudinal (LW) del abombamiento
(6) que mas tarde forma la virola (3) esta orientado inclinado con respecto al eje longitudinal (LM) del cuchillo

Q).

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el eje longitudinal (LW) del abombamiento (6)
forma con el eje longitudinal (LM) del cuchillo un angulo (o) de 5 a 60 grados.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el eje longitudinal (LW) del abombamiento
forma con el eje longitudinal (LM) del cuchillo un angulo (o) de 15 a 35 grados.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los dos bordes laterales
(R1, R2) del abombamiento (6) situados transversalmente con respecto al eje longitudinal (LM) del cuchillo
estan situados paralelos uno a otro.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los dos bordes laterales (R1, R2)
del abombamiento (6) situados transversalmente con respecto al eje longitudinal del cuchillo estan dispuestos
concurrentes uno sobre otro.

Procedimiento segun la reivindicacién 5, caracterizado porque los dos bordes laterales (R1, R2) del
abombamiento (6) en la zona del lomo del cuchillo presentan una distancia mayor o0 menor uno de otro que en
el extremo opuesto del abombamiento.

Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque el primer borde lateral (R1) del abombamiento
gue mira hacia el mango del cuchillo, forma un angulo agudo con el eje longitudinal (LM) del cuchillo mayor que
el segundo borde lateral (R2) del abombamiento que mira hacia la hoja (2) del cuchillo, con su angulo.

Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque el primer borde lateral (R1) del abombamiento
gue mira hacia el mango del cuchillo forma un angulo agudo de 50 a 90 grados y el segundo borde lateral (R2)
del abombamiento que mira hacia la hoja (2) del cuchillo, forma un angulo agudo de 30 a 80 grados con el eje
longitudinal (LM) del cuchillo.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizado porque con el recalcado del
abombamiento (6) la zona de material plano adyacente al borde lateral inclinado (R1 o R2) del abombamiento
esta colocada inclinada con respecto a la zona de material plano restante.
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