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Cuchillas de campana para máquinas de limpiar cuescos, se 

han fabricado hasta ahora de ordinario, dando a discos circula­
res de chapa de espesor uniforme, primero una forma 

mediante prensado, en caliente, aproximadamente según la f i g ,  1 
del adjunto dibujo. Entonces las campanas poseen en todas las. 

partes un espesor de paredes esencialmente igual, correepon - 

diente al espesor dél disco de chapa trabajado, pero la super-
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f i c i e  del fondo se foma en toda su dilatación por una super­

f i c i e  plana circu lar perpendicular al eje de rotación de las 
cuchillas y por un paso mas o menos delgado generalmente de 

forma de arco de c ircu lo  se continua en le superficie c i l in ­

drica del manto de la cuchilla . Solo en algunos casos en qu@ 
por cualesquiera trabajos especiales para los que debe u t i l i ­

zarse l® cuchilla, esta debe fabricarse con algunas variacio­

nes de la form^Andieada.

De la forma bruta las cuchillas se llevan luego, por 
trabajo en e l método que se desprende también de la f ig .  1, a 

una forma muy próxima a la que definitivamente han de tener, 
pero la cual siempre representa una fase intermedia. Par® conse­
guirla es necesario un gasto de tiempo desproporcionadamente 
grande con relación al valor del material de la cuchilla y s i ­

multáneamente se origina una pe'rdida de material que llega has­
ta el 20 'fo del material bruto.

i  este, trabajo se une el temple o endurecimiento de las 

cuchillas y su a filado , la consideración de que las tensiones 

del material originadas por el prensado en caliente, e l  tnbajsdo 
y el temple conducen fácilmente en e l trabajo de fin it ivo  a una 

destrucción de las mismas, indica que les  perdidas por esto 

originadas cargan considerablemente la fabricación.

Observaciones a investigaciones exactas han conducido a 

reconocer que- los inconvenientes últimamente indicados pueden 
suprimirse totalmente variando radicalmente el procedimiento 
de fabricación y que ademas es tambie'n posible el hacer la 

fabricación de las cuchillas considerablemente mas económicas 
adoptando medidas que acorten esencialmente el tiempo necesa­

r io  para el trabajo de los materiales brutos para las cuchillas 
y reduzcan la perdida de material con e l lo  originada.

Según e l  presente invento, se consiguen estos progresos
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fabricando las cuchillas por estira je  de discos de chapa de 

la forma hasta ahora empleada.
Este procedimiento permite u t i l iza r  de antemano aquellas 

partes del material de partid® que se emplean para le formación 
del manto c il in d r ico  de la cuch illa , haciéndolas tan delgadas 

como requiere su cometido y como hasta ahora se. tenian que ha­

cer por el trabajo intermedio antes explicado, en una opera­

ción espec ial^Wí^tr:-

Se ha demostrado sin embargo, que también es posible su­

poner como base para el procedimiento de estirado, una forma 

de las cuchillas que reduzca las tensiones de material o r ig i­

nadas hasta ahora tan desfavorablemente, hasta un grado comple 
tamente inofensivo.

Según e l invento, la superficie del fondo de las cu­

ch illas  recibe la forma de un tronco de cono recto , cuyo eje 

coincide con el eje de giro déla cuchilla y cuyo diámetro de 
la superficie de cubierta, es tan grande o solo un poco menor 
que el diámetro de la superficie de la brida necesaria para 

sujetar la cuchilla sobre su e je .  La superficie de manto del 

tronco de cono realiza el paso de la superfic ie de manto y su­
jeción de la cuchilla , mantenida reciprocamente en 9Ü%, en ta l 
forma que el ángulo de 90° se dividí; en dos ángulos agudos s i ­

tuados sucesivamente y en lugar del punto da flex ión  hasta aho­

ra utilizado se originen dos de e llos , siendo en cada uno de 

asios naturalmente la deformación del material esencialmente 

menor que en la única flexión  enérgica hasta ahora existente 

y por lo  mismo se reducen en el grado deseado las tensiones 
originadas en el material.

Gomo inclinación mas favorable de la superficie del manto 

del tronco de cono respecto al eje de giro de las cuchillas 

se han comprobado los a'ngulos entre 4U y 60°, según las propie*



¿Lacles del ecero, empleado pera las cuch illas .
la conformación del fondo para la cuchilla en 1® fcrma 

explicada lleva consigo un aumento esencial de 1® rigidez de 

la cuchilla y edemas un u lterior  ahorro del material, por e l

hecho de que 

ahora usual,

piadora, lo

la cu ch illa . se-adapta mas que en ls  forma hasta 

el p e r f i l  del r o d i l lo  de avance de la maquina lim 

que es ¿e importancia par® su aprovechamiento to­

ta l .
La f ig .  2 del adjunto dibujo permite ver aleramente 1® 

forma característica  de la cuchilla , según las precedentes ex­

p lica c ion es . .Bspec ialmente puede apreciarse también por el di 

bu jo de los  contornes de un cilindro de avance en su posición 
de trabajo dentro de una cuchilla fuertemente desgastada, la 
ventaja últimamente mencionada de la nueva forma de cuchilla .

H 0 T

Descrito suficientemente el presente invento lo  que se 

declara como de novedad e invenci ón propia son las siguientes 
reivindicaciones:

1 .-  Un procedimiento pare la fabricación de cuchillas de 

campanas destinadas a maquinas para limpiar o aguzar de cuero, 

mediante estira je  de tiras de chapa de. espesor uniforme, ca­

racterizado porque las partes de los discos de chapa u tiliza ­

das para la formación del manto c il in d r ico  de la cuchilla , se 

estiran a un espesor pequeño, adaptándolas a la forma defin i­
tiva de las cuchillas y a las partes de los discos de partida 

destinadas a la formación del fondo de la cuchilla , dejando su 

espesor primitivo y una superficie plana perpendicular ®1 eje 

de giro de las cuchillas , con la que esta se asegura sobre e l
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eje fie la maquina limpia dora, se les da la forma de tina su­
p er fic ie  de; manto de. tronco de cono, mediente la cual el ángu­

lo  de 90% que se ha de formar entre el fondo de la superficie 

de manto de la cuchilla , se produce por la intercalación su­
cesiva de ü q s  puntos separados de f lex ión , quedando con prefe­

rencia la superficie de manto troncoeonico, inclinad® en 40 a 
30° respecto a l eje de giro de la cu ch illa .

2 .-  Procedimiento para fabricar cuchillas de; campana des­

tinadas a ma/quinas de limpiar o aguzar cueros,- Según se des­

cribe y reivindica en la presente memoria descriptiva y  se 
ilustra con los  dibujos que a la misma se acompañan,

Consta esta memoria de cinco paginas foliadas y escritas 
por una sola cara.

Madrid, a 26 de diciembre de 1928.
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