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PATENTE “E&Jb
DE '
INTRODUGCCIDN

por PPROCEDIMIENTO PARA PREPARAR EL FLEJE DE ACERO EMPLEADO EN LA
FABRICACION DE HOJAS DE AFEITAR EN MAQUINAS AUTOMATICAS CONTINUAS
DE ASENTAR Y AFILAR”, & favor de Juan Vollmer y Cia. S. L., domioi-
liede en IRUN (Guipfzeoa), Aparteio de Correos nf 5,

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencidén se refiere = un procedimiento pares prepa-
rer el fleje de zcero que sirve de base g las operaciones inherentes
a la fabriezoifn de hojas de afeifar, especizlmente apliocadle & lag
de asentado y afilado cuando estas se realigen en las modernas mé-
quinas sutomédticas de funwionamiento continuo que trabejan simulté-
neamente en los dos bordes de dicholfleje. ‘

Como es sabido, y segin se reivindiecé en la patente de'introduo-
cién n2 175.457, propiedad de los mismos solieltantes que la gque aho-
ra nos ocupe, en las méquines modernas de fabricar nojae para maqui-
nilla de afeitar, todos los veciados y tratamientos,térmioos se efec-
tuan sobre el fleje continto, es decir, gue estebrleje 8e presents a
las distintes fases de fabriocacién como una cinta, y as{ se le some-

te al gfilado de bordes, y después pasa el fleje al troceado, al mercs
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40 y acabado, 0 sea, que no se trabaja con la hoja suelta en opera-
ciones gue exigen la méxima correooidn en la posicidn que debe tener
respecto al herramental de trabajo.

En aquella petente de introduccién se ﬁtilizaba el fleje prooe~-
dente de un tamboer y y4 salfe del mismo con los taladros gue, no so-
lo servian para la utilizacidén de la hoje en la magquinilla de tres
pitones, sind que en los mismos penetraban otros pitones similares

que poseia una ocinta que los engranaba en dichos taladros para arres—

‘4rar al fleje en su paso entre las distintas parejas de muelas. Es-

tos pitones de engrane, aseguraban que el fleje, al ser presentado

-ante las superficies de las muelas en su continuo desplazgmiqnfo a

" lo largo de la miquina, adoptaba una posicidn correcta, no solamente

en inclinaecidén transversal, sind tembién en el perfecto esocuadrado
longitudinal. Pero aun oabe un perfeccionamiento mayor en estz sujec-
ocolidén y a conseguirlo tiende la presente patente de introducoién.

S8i el engrane a base de pitones que allf se empleaba se comple-
menta con un engrane contfnuo para ocada trozo de los que hédn de ocons-

tituir le futura hoja, y este engrane se hace por resalte en la cin-

- ta conductora y acanaladura entre los taladros de oada uno de aque-

llos trozos, es indudable que la hoja, y por lo tanto, el fleje a
que pertenece, tendri uﬁa mayor estabilizaoién en su movimiento y
en su colocacién en las distintas fases mecénicas que sufra, sobre
todo en las de asentedo y afilado que son las mas delicadas. Pero
no es sold esa la ventaja obnseguida; ey otra y muy importante, ¥y
es, que 2l troquelar una canal intercomuniocante de los tres taladros
por trozo, se quiebra la continuidad de fibra, fibra que, al sufrir
los laminados y frﬁtamientoa térmicos, puede adquirir tensiones pe-
ligrosas que luego, bién al ser enrrocllado el fleje en el tambor de
suministro, bién en la obligade flexidén de las operaciones de asen-—

tado y afiledo, orea grietas, o estas se presentan en ei uso de hoja
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al ourvarse en la cabeza de le maquinilla. Es deocir, que lo que sé
consigue con esta preparacién complementaria del fleje, es dar & es-
te una mayor flexivoilidad para sufrir ocuantas operaciones mecénicas
y térmicas requiera la fabriceacién y al mismo tiempo dotarlo de me-
dies de engarce mas estables.

Como vemos no se trata de fabricar une& hoja acanalada adecuada
a su utilizacién en maquinillaes de resalte axizl longitudinal, siné
que esa acanaladura tiene la misién indioceda exigide por su marchna
en las méquinas de fabricar ﬁodernas, rudiendo inclusive ser mas es-
trecha que lo gque requerirfz su empleo para aquel tipo de mequinilles
yé que, las hojas asf fabricadas son precisamente para mequinilleas
de tres pitones y esea canal intercomunicante de taladros no se ex~-
tiende méds allé de los taladros extremos.

Tanto los taladros como le canal que los comunioce entre sf, dos
a dos, son troquelados estando el fleje en estado de reoooi@o, de
suerte que, &l sufrir luego los ‘tratamientos térmicos, no pueden ad-
quirir les fipras tensiones perjudicieles, dado que yé nén sido in-
terrumpidas.

Bl fleje, al salir del tambor que lo suministra a la méquina
de asentar y afilar en forma continua descrita en la petente de intro
duceién ne 175.457 propiedad de los actuales solicitantes, y luego &l
ser quebrantado a la salida de estas operaciones, estéd representado,
a tftulo de ejamplo no limitativo, en las figuras que contiene la ad-
junta ldmina de dioujoé. en los que: '

La fig. 1# muestra un tipo de hoja y4 acabade obtenida mediante
las feses de este invento, y

La fig. 2% es una vista de un trozo ae fleje tal y como sale
del tambor de suministro antes de pesar a la méquina continua de a~-
sentedo y afilado descrita en la citada patente n2 175.457.

Bn ellas, vemos en la fig. 2% el trozo F de fleje yé iniciados
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.en los entrantes 1°% los futuros lugares de guebrantado por las 1f-

neas de puntos 1’ para obtener de cada trozo 1 unz hoja tal y como
sé representa, por ejemplo, en le fig. 1%, En esta vemos en § los
bordes pesivos, gque, en este ejempld; son de perffl ourvo, pero gque
pueden afectar oualquier otrokyé que el quebrantaao de fleje se ha-
ce valiéndose de herramental ocuyo contorno de corte se busoca de
acuerdo oon el perffl deseado, sin gque, sea cual sea este perf{l,
sufra debilitacidn la hoja en sus extremos, dada la distancia entre
diochos taladros extremos y el borde pasivo correspondiente, y dado-
tembién el gue, la canal intercomunicante de taladros, no rebesa a
los antedichos taladros extremos, segdn indiocamos al describir el
papel que esa canal oumple en la fabriocazeidn.

En el ejemplo de teladrado de fleje y hoja acabada gue estamos

ilustrando en estas figuras, los tréas taladros comunicados por oa-

" nales 5 son ofrenlos de igual difémetro, pero adn se consigue una

més perfecta inamovilidad en el fleje respecto & su situacién en re-
lacidn al nerramental de asenter y afilar, especialmente, mordiendo
diono véciado circular, ea los taladros extremos, por dos pequeflos
uegﬁ;ntos eiioulares,en cada taladro, que se disponen diametralmen-
te opuestos, con lo oual, como los pltones dé engreane adoptan una
idéntica seccién reota, la estaoilidad conseguida &8 perfecta; cla-
ro &8, que 1los pitones de cabeza de la maquinilla a que estas nojas
se apliquen en su uso, deverén tener asimismo tal seccidn; estos

pequefios segmentos oiroularee estén aesignados en 4 en el ejemplo

- siendo 3’ los taladros a que pertenecen, y 3 el taladro central com~

pletamente cirocular. Como se vé en la fig. 12 de hoeja acabaaa, esta
estf dotada de doble filo 2 que se ejecuta simultineamente en el pa-
80 del fleje entre las diversas parejas de muelas, estando asegure-
aa la gorrecta inolinacién de los planos de bisel tanto para un filo

oomo para el otro, asf{ como su escuadrado respecto al eje de simetria
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transversal de le hoje y el paralelismo entre dichos filos y el
eje de le canal intercomunicante. Cuando este fleje.vé guedando si-
tuado sobre la pletina de la méquina quebrantedora, el extenso y
ajustaio dispositivo de engrane gue anora engarza en los resaltes
fijadores de esta méguina, permite que el ocorte sea correcto, que-
dando y4 las hojas casi ecabadas a falta de operzcién de repaso fi-
nal.

El invento, dentro de su esenoialidad, puéde ser realizado con
verientes que deberin guedar asimismo protegidas. Podrd pués ser
la canel intercomunicante, de la anchura gue meg convenge sin lle-
gar a la de los taladros que comunioca, y estos taladros podrén te-
ner, o né, los segmentos de mordido del vaciado en los extremos,
¥yé que tal modificecién es solamente un complemento para su estabi-
1ided en posicién de trabzajo pero a¥n con los tres taladros comple-
tamente circulares, tzl estabilidad esté conseguide gracias &l apo-

Yo de engreane que preste la ocanal intercomuniocante de taladros.

¥ 0 T A

Desorxrito el objeto de la invencién lo que se declara como no
practicado ni puesto en ejecucién en Esrefia, comprende las siguien-
tes reivindicasiones:

l.~ Procedimiento para preparar el fleje de acero empleado en
la fabrioczeién de hojes de afeitar en méquines autométicas continu-
as de asentar y afilar, esenciazimente ceracterizado porgue, al ser

suministrado el fleje a dicha maquinaria, lleva practicado, con el

espaciado conveniente, un veciado en el sentido de su eje de simetrfa,

consistente en tres taledros circulares de igual diémetro por ocada.

trozo que hé de dar lugar & una hoja en el quebrantado posterior, y
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" en que, cada tres taledros estén comuniocados entre sf, dos & dos,

mediante canales que no rebasan a los taladros extremos. .

2.~ Procedimiente, segiin se reivindica en la 1, en el que, el
vacieado longitudinal de taladros § cenales espaciado en el fleje,
se efectlia esgtando el acero en estado de recocido, y una ves prac-—
ticado se lleva a oabo el temple y revenido, siendo después enrro-
lledo en los tambores de suministro a la mdquina contfnua de asen—
tado y afilado. |

3.~ Procedimiento, segin se reivindice en las 1l o 2, en el que,
el arrestre longitudinel del fleje en su paso entre las distintes
rerejes de muelas escalonadas & 1o largo de la méguina de asentar~
y afilar, se consigue mediante tetones y protuberancias lengitudi-
nales que lleve lz cinte de arrastre de fleje, cuyos tetones y pro~-
tuberancias tienen idéntico perffl que los vaciados en el fleje con
los cuzales engranasn sucesivemente asegurando la correcta posiecién
de los bordes de dicho fleje 2l contasctar oon las muelas de desbas--
te y afilado de los migmos en el desplazeamiento ininterrumpido que
el fleje tiene.

4.~ Procedimiento, segfin se reivindica en la 1, en el gue, los
taladros extremos de los tres de cadsa seccién, #i bién tienen igusl
difmetro que el centrsl, llevan su vaciado cirouler mordido en dos
puntes oada uno, diametralmente opuestos, mediente pequefios segmentos
circulares, siendo la seoocién recta de los tetones de cinte de arras-
tie de idéntico perffl al de dicnho vaociado en lo gue se refiere a
los tetones de engrane ocon los mismos.

5.~ Procedimiento, segin se reivindica en 1la 1, en el que, la
canal intercomunicante de taladroa; puede ser de cualquier anchura
6on lfmite méximo inferior al didmetro de los taladres que comunioa.

6.~ Procedimiento, segn se reivindioca en la 1, en el que, el

quebrantado de fleje a la salida de la méquina de aefilar, crea bor-
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aes pesivos de oualquier trazado. .
'7.- Procedimiento, para preparar el fleje de 8cero empleado en
ls febrioczcién de hojas de afeitar en méquinas autométiocas contfinuss

de asentar y afilar.

Segln se describe y reivindica en la presente memoria que cons-
ta de siete hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y de
una lémine de dioujos.

Mad;id, & slete de Febreroc de mil novecientos cusrents y nue-
ve.

JUAN VOLLMER Y CIA. 8. L.

P. a.
JAIME ISERR MIRALLES
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