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PATENTE DE INVENCICN
por 20 ailos
por "UN PROCEDIMIENTC FARA LA PABRICACION DE TIPOS DE FILE-
TAJE DE LMPRENTAM, a favor de L. Francisco suntand Blasco,
de nacional{ﬂad_esPaﬁola, domiciliado en Barcelons, Bada-

joz, 25, 20, 1.

MEMCRIA DESCRIFIIVA

Para la confeccidn de imprescs, principalmente en
los de uso éomercial, es imprescindible el uso de unos tie-
pos de imprenta, para formar las lineas egpeciales de los
encasillados. ILa fabricacidn de estos tipos especiales es
muy delicada por la exactitud y por la precisidn gque a
causa de sus mdquinas los iupresores exigen Y por la gren
cantidad de tamaiios y calibres que para las diverszs com-
binaciones son necesarios, tcdos los cuales deben encajar
exactamente en las placas de iuapresidn, de acuerdo con nor-

mas establecidas y aceptadas internacionalmente.
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De hecho la fabricacidén de estcs tipos especiales
quedd absorvida por especialistas de palses exlranjeros,
particularmente de Alemania que mondpolizaba casl tode el
mercado eurcpeo.

Prescindiendec de los preocedimientos seguidos en el
extranjero, el recurrente ha ideado y puesto en ejecucidn
préactica un vrocedimiento completo para fabricar tales ti-
pos de imprenta, con las correspondientes soluciones magui-
nales de ejecucidn, gue cubre las mds exigentes condicio-
nes de exactitud y que estd perfectamente adaptado a las
caracteristicas v condiciones corrientes con que el fleje
de latdn es usualmente fabricado . aceptade en Hspafa.

Foxr todo ello, por ser nuevo y de su propia inven-
cidn, el procedimiento con las soluciones maquingles de eje=
cucidn gque forman un todo inseparable con el mismo, el re-
currente solicita gue se le gzarantice en su opropiedad y
exclusiva explotacidn mediante la concesidn de la patente
de invencidn a que se refiere la presente meworia descrip-
tiva.

Al pasar a describir suscintamente el procediwiento
ideado, vamcs a referirnocs a titulo de ejemplo a los es-
quemas adjuntos, relativos a las solucicnes mecdnicas de
ejecucidn, que, como es 1dziecc y como y= se ha dicho Zor-
man una uanidad inseparable con aquel procedimiento.

Se¢ parte de los rollos de fleje de latdn -l- que se
¢ilindran en =2-, iig. I-II para calibrar exaclamnente su
espesor corrigiendo tolerancias del orden de C'75 m/m.
i1 fleje de latom -3- saliente queda extendide en largas
mesas de gula -38- v se introduce en un dispositivo porta-
cuchillas -39-, fig. II-II1I en el que una cucnillae —4- su-
perior forma ua corte o surcoe longitudinal -5- que s ervi—
v4 de referencia o sefial sl impresor, fig. IV, en tanto

que un par e cuchillas leterales ~6= desbastan sus dos
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bordes laterales naralelizdndolos y consiguiendo tole-
45, ra:cias del orden de 0'5 m/m.

Se guia y conduce al Tleje saliente y se le hace
pasar por ctra portacucaillas -T7-, fig. V, donde otro par
de cuchillas -8~ actuantes lateralmente le afinan y aca-
ban el paraleliswo de bordes, corrigiende diferencias del

50. orden de C'01l m/m.
Se conduce y guia el fleje hasta un tercer porta—
Q%fm cuchillas semejante a los anteriores en el que otra cu-—
f}€§>" chilla, ésta inclinade -9~, fig. VI, formard en una pri-
mera pasada un corte a bisel o inclinado -10~, Fig. VII
55. de la cara superior del borde util del fleje =3-, y en
ung segunda rasada, ¢ por otra cuchilla un biselado —=12-
de ia carz opuesta. .

Se conduce y guia entonces al fleje —3- hasta un

.cuarto o guinto soporte -13- en el que una fina gzrafila

6C . o rueda dentads loca ~l4- graba y talla el file ~15- an-
tes biselado del flieje al avanzar este y rozar y hacer
girar al pasar a la grafila -14-.

Finalrente, el fleje ya terminado se hace pasar

por un rectificador de a cinco, seis o ﬁas nares de ro-
65. dillos -16- cuyos apoyos de eje scn fijos para aplanarlo
4 completamente; corrigiéndose viciosas curvaturas por un
par de rodillos -17- cuya posicidn de ejes es reglable,
fig. VIIIL.
En estas condiciones de perfeccidn el fleje -3-
0. se corta transversaimente segin -23-, figura XIII en
una prensz de troquelar, fig. IX, en la que la cuchilla
-18~ presenta gu filo =1%- curvado ea forms de¢ arco, s
solidaria con el punzdn -ll- y estd guiada por un plato

de apoyo eldstico =20~ provisto a su vez de un tope =21l

de pnrensor pars el fleje dmpilde que lo abarguille ¢ defor-

me la cuchilla -1ld- al cortario.
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Ios tipos de imprenta —24- asi cortados se intro-~
ducen en una tolva -25- que se descarga por la rarte in-
fericr, por la accidn del expulsor alternativo -26- accio-
nado por la biela -27- y el manubrio -23-, figuras X y XI
que empujan y guian uno por uno a los tipos —24- para
hacerlos pasar por unidades entre las cuchillas -29-
que cortan y escuadrian sus bordes laterales -30-, fig. XIV.

Finalmente se escuadrian y se quitan las rebabas
con lima o tela esmeril de su dorso =-31-, fig. XV colo-
céndolas, fig. XII, en serie en una caja graduable y ex~
tensible =32-.

Fara meéjor precisar las caracteristicas de este pro-
cedimiento reseiamos brevemente las condiciones técnicas
de los dispositivos maquinales de ejecucidn a que reite-
radamente nos hemos referido.

En las figuras I y II, vemos que el cilindro de ca-
librar -2« gqueda formado por dos rodillos de acero del
mismo didmetro accionados por un eje motor comun -40- por
la transmisidn directa de las ruedas -33-34- para el ro-
dillo de arriba, y por la indirecta, de igual relacidn
de dientes -=33'-~ 36- con la intermedia =-35- para el ro-
dillo inferior. Por tanto en el avance del fleje se
evitan en absoluto los resbalamientos.

Para asegurar que la presidn del rodillo superior
gsobre el inferior sea igual vor ambos extremos se resuel-
ve el accionamiento de los tirantes de suspensidn late—
rales ~37- roscdndolos a las tuercas dentadas -41- de
igual mimero de dientes y engranadasAambés a la rueda
comin -42~ que sSe accilona con un mamabrio.

Para hacer pasar el fleje -3- a través de cada uno
de los porta-herramientas -39-7-9=-13-~ y -1l6-17- antes ci-
tadds; se amordaza el extremo de -3~ con unas pinzas —4 3=
unidas al extremo de un cable -44-, que guiado por ia po=-

lea =45~ pasa a arrollarse al tambor -46- acciconado por
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el motor —47-.

Los portacuchillas -39-7~, el de la cuchilla -G,

el -13- y el de los cilindros de rectificar =16-17- tiew
nen de comum que presentan todos un par o mas de esparra-—
gos roscados -43- de anclaje para fijarlos a discrecidn
sobre la mesa de guia -38- que se utiliza para el trans-—
porte del fleje ~3- en curso de fabricacidn. En los BO T~
tacuchillas -39~7-9~, se disponen piezas de guia latersles
-49-50—~ de posicidn graduable por los tornillos -51- gue
ademds de guiar al fleje -3~ impiden que se levante al
actuar las cuchillas -4-6~8- y =%~. Todas estas cuchillas
a su vez se fijan en posicidn verfectumente graduable.
EL porta grafila -14~ también es de wnosicidn graduable
por la conjuncidn de los dos tornillos de empuje -52- y
=53~ uno roscado al soporte movil -54- de la -14- y el
otro roscado 8dlo sobre el sopcrte Fijo =55-.

Bn general a los efectos legales de la ratente que
se solicita serdn variables todos cuantos detalles no
afecten, alteren, cambien o modifiquen la esencia del
procedimiento y de sus subsidiarios dispositivos maqui-
nales aqui descritos.

oD a.

Se reivindica como cobjeto de esta Pateﬁte de inven-—
cidn:
1.~ Un procedimiento para la fabricacidn de tipos de file-
taje de imprenta, caracterizado por el hecho de que a par-
tir de los rollos comerciales de fieje de latdn, se ci-
lindra el fleje entre un par de rodillos a presidn para
corregir tolerancias del orden de una décima en su espe-
sor; se corrija por cucnillas el paralelismo de zus bordes
con telerancias inferior a dos centésimas de milimetro,
en una o en varias pasadas; se seiale por otra cucailla

¥y sobre una de las caras el lado no util del fleje; se
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biselen los dos cantos de su lado util, y por la compresidn
del fleje, por este mismo lado ya biselado y util, sobre
una grafila o rueda fresada y loca sSe grabe este filo o
canto dejando, formados los dientes o puntas de impresidn;
se rectifique el fleje longitudinalmente mediante su paso
por entre una serie de pares de rodillos locos de posicidn
axial fija y uno o mds pares de rodillos locos de vosicidn
axial graduable para corregir las curvaturas; se corte
transversalmente al fleje utilizando una cuchilla de filo
curvado en arco accionada por prensa de troque;ar5 ge
rectifiquen los dos cantos laterales de cada unco de los
tipos ya cortados y se eliminen las rebabas del cantc o
ledo no util. |

2.~ El propio procedimiento de la reivindicacidén anterior,
caracterizado por el hecho de que el transporte del fle-
je‘entre las distintas operaciocnes consignadas en la ante-
rior reivindicacidén y muy particularmente el transporte
entre la operacidn de cilindrar y las de cortar ¥y parale-—
lizar sus bordes; entre estas y la de selialar su lado no
util; entre esta y la de biselar; entre esta v la de gra-
filar: y eventualmente entre la Ultima y la de correccidn
de curvaturas se asegure por una serie de mesas de guia,
arrastréandose el fleje por un cable amordazsdo en su ex-
tremo, que se arrolla scobre un tambor giratorio acciona=-
do por manubrio o motor.

3.~ ¥l propio procedimientec de las reivindicaciones 1 y

2, caracterizado. por el hecho de gue para paralelizar

los lados laterales de los tipos ya cortados en la pren-
sa que se menciona en la primera reivindicacidn, se co-
logquen superpuestos en serie dentro de una tolva del fon-
do de la cuazl, por una pieza corredera dotads de movi-
miento de vaivén se hacen salir y pasar uno & uno por
entre dos cuchillas laterales gque rectifican sus dos la~

dos a la vez.



-7 -

Jean cuales fueren las circunstancies que concurran
180. con la esencialidad de la Patente de invencidn definids
en las anteriores reivindicaciones, cual objeto es:
4.~ "UN PROCEDI#IENTO FARA LA FABRICACION DE TIPOS DE FI-
LETAJE DE IWPREN'IAY,.
Consta la presente memoria de siete hojas foliadas,
185. mecancgrafiadas por una sola cara y del dibujo adjunto.
Barcelona veinticuatro de marzc de mil novecientos

cuarenta y nueve.
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