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MENORTI 2 DISOCRIPTIVZ

pars uns pstente de invencidm por veinte sfios, por = Procedi-
miento psre fasbricer cuchillas de cempsna Ge.tinsdas & mdqui-
ngs de limpiasr y sguzsr cueros = g fevor de la R/S. Fortuns -
Werke Speziasluwaschinenfebrik A4.G,, residente en Stuttgert -

Cennstett ( 4lemsnis ), -
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Cuchillass de campens pers méquinss de limpisr cuerws, se
han fabricsdo heste shors de ordinsrio, dsndo s discossireculs-
res de chgpa de espesor uniforme, primero uns forms %4uw§if
med {ante prensadofen celiente, sproximsdsmente segﬁn le fig, 1
del sd junto dibujo. Entonces les campanss poseen en todss lss
partes un espesor de paredes eSencislmente igusl, correspon -

diente 8l espesor déel disco de chspa trebsjado, pero 1s super=
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ficie del fondo se fome en tods su dilatascidn pPOoTr ung sSuper-
ficie plens circulsr perpendiculser sl eje de rotascidn de las
cuchillas y por un psso mas o0 menos delgsdo generalmente de
forms de ereco de cireulo se continus en le superficie cilfn-
drics del msnto de ls cuchilla, So0l0 en slgunos cesos en gque
por cuslesguiers trabsjes especisles parse los gue debe utili-
zsrse 1s cuchills, esta debe fabricarse con slgunss variscio-
nes de ls formgAndiceds.

De la forme brute les cuchillss se 1lleven luego, por
trabs jo en el método gue se desprende tambien de 1ls fig, 1, o
uns forme muy prdézims s ls ¢ue definitivemente hsn de temer,
pero ls cual siempre represents uns faese intermedis, Pars conse
guirles es necesario un gssto de tiempo desproporcionsdsmente
grende con relscidn &1 velor del msterisl de 1ls cuchills y si-
multéneamente se origins uns pérdids de meterisl gue llegs has-
te el 20 % del moterisl bruto,

4 este trsbsjo se une el temple o endurecimiento de 1lzs
cuchillss y su afilado, La considerscidn de gue les tensiones
del materisl originedes por el prenssao en celiente, el txbgpd
¥y el temple conducen facilmente en el trebajo detinitivo & une
destruczidn de las mismes, indics que lss pérdidss por esto
originsdas cergen considersblemente le fabricscidn.

Observeciones e investigeciones exsctss han conducido a
reconocer qgue los inconvenientes ultimamente indizsdos pueden
suprimirse totslmente verisndo rsdicslmente el procedimiento
de fabricascidn y que sdemgs es también posible el hacer la
fabricacidn de lss cuchilles considersblemente mss econdmicas
adoptendo medidss que scorten esencislmente el tiempo necesa-
rio psra el trebajo de los msterisles brutos pare las cuchillss

y reduzean ls pérdids de meterisl con ello originsds.

/ : a
Segun el presente invento, se consfguen estos Progresos



fabricendo lgs cuchilles por estiraje de discos de chaps de
1s forme haste shors empleads,

Este procedimiento permite utilizer de antemsno squellss
partes del msterisl de psrtids que se emplesn pars ls formaeidn
del msnto cilfndrico de 1s cuchills, hsciéndolses ten delgsdas
conmo requiere su cometido y como hasts shora se teniesn que ha-
cer por el trabsjo intermedio sntes explicsdo, en uns opera-
cibn especial wirvicsr -

Se he demostrsdc sin embsrgo, que tembién es posible su~
poner como bsse pars el procedimiento de estirado, uns forma
de lss cuchillas que recduzcs les tensiones de msterisl origi-
nades hsste shors tsn desfavorsblemente, hssts un grsdo comple
teamente inofensivo,

Segﬁn el invento, 1ls superficie del fondo de las cu-
chilles recibe 1ls forms de un tronco de cono recto, cuyo eje
coincide con el eje de giro dele cuchille y cuyo didmetro de
le superficie de cubierts, es ten grande o so0lo un poco menor
que el didmetro de 1s superficie de 1s bride necessris pars
sujetar ls cuchills sobre su e _e, Ls superficie de msnto del
tronco de cono reslizs el peso de ls superficie de mento Yy Su~
jecidn de 1s cuchills, msutenids reciprocsmente en 90%, en tal
forma gue el g£ngulo e 9C° se divide en dos dngulos sgudos Si-
tusdos sucesivemente y en lugsr Gel punto de flexidn hesta sho-
rg utilizedo se originen dos de ellos, siendo en csds uno de
estos natureslmente la deformscidn del meterisl esencislmente
menor gue en ls tnice flexiédn energice hasts shora existente
Y por lo mismo se reducen en el gredo desesado les tensiones
originsdas en el msterisl,

Como inclinecidn mas tsvorsble de ls superficie del manto
del tronco de cono respec.o al eje de giro de las cuchillss

Se han comprobsdo los £ngulos entre 40 y 60°, segdn les propies
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dgdes del scero, emplesdo psra lss cuchilles.

Ls conformeecidn del fondo pers 1s cuchills en le forms
expliceda lleve consigo un sumento ecencisl de la rigidez de
ls cuchills y scemés un ulterior ashorro del materigl, por el
hecho de que le cuchilla se sdeptes mes ¢ue en ls forms hasts
ghors usual, el perril del rodillo de svsnce de 1la mfquins 1lim
pisdora, 1o gue es ce importancis pers su sprovechsmiento to-
tal, ‘

Ls fig. 2 del g€ junto dibujo permite ver clsremente 1s
forms csracteristics de 1ls cuchille, Segin 1as precedentes ex-
plicsciones., Especialmente puede sprecisrse tembien por el é&i
bujo de los contorncs de un cilindro de sveanee en su posicidn
de trsbajo dentro de uns cuchills fuertemente desgsstada, le

vents ja dltimsmente mencionsds de 1l nueve forms de cuchills,

Descrito suficientemente el presente inventsc lo gue se
declsrse como dé novedsa e invencién propia son lss siguentes
reivindicsciones:

1.- Un procedimiento pars le fabricscidn de cuchilles de
campsnas destinadas s méquinss pare limpisr o esguzsr de cuero,
medisnte estiraje de tirss de cheps de espesor uniforme, ca-

rect erizado porque laes partes de los discos de chaps utilizae

‘das pera 1s formscibn del mento cil{narico de 1ls cuchilla, se

estirsn o un espesor pequefio, sdapténdolas e la forms defini-
tive de las cuchilles y & les psrtes de los discos de partids
destinsdes a le formecibn del fondo de le cuchille, dejsndo su
espesor primitivo y une superficie plsna perpendiculer sl e je

de giro de les cuchilles, con 1ls que estas se asegurs sobre el



eje d2 la mfquina limpisdors, se les ds la forma de unm Su=
perficie de mento de tronco de czono, medisnte la cusl el éngu—
lo de 90%® gue se haz de formar entre el fondo de 1ls superficis
de msnto de la cuchilla, se produce por ls intercslscidn sue
ceslva de dos puntos separsdos de flexién, quedando con prefe~
rencia le superficie de msnio troncoconfco, inelinsds en 40 s
80° respecto sl eje de giro de la cuchills,

Re= Procedimiento pars febricer cuchillass de campsns dese
tinsdes s méquinas de limpisr 0 2gugesr cueros,- Segdn se desS
¢ribe y reivindice en 1s presente memoris descriptive y se
ilustra con los dibujos gue & ls misme se scompsfisn,

Constes esta memoris de cineco péginas folisdss y escritas

por uns s0le cars,

lMedrid, a 26 de diciembre de 1928,
Leocadio Lépez y Lépez |
P.P.= |
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