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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente hace referencia, de acuerdo 

con su enunciado, a un procedimiento y su d isposi­

tivo correspondiente, para producir e l afilado  s i-

5 multaneo de una pluralidad de tubos o cánulas me­

tá lic a s , especialmente del tipo empleado después 

para que una vez soldado a un racor forman la s  co­

nocidas agujas para inyecciones y otras usos médi­

cos. Tanto ésta  clase  de agujas como otros tip o s

10 para aplicaciones diversas, requieren que l a  pun­

ta  esté a filad a  en un b ise l p rin cipal con afilad o s 

complementarios según dos o más ángulos diferen­

te s , en especial para obtener agujas de inyeccio­

nes de tipo normal y la s  denominadas de pinchazo

15 indoloro, en das que, como es sabido, se ha de pro 

ducir e l afilado  según varios ángulos d iferentes, 

generalmente cinco, es decir uno que produce e l 

c lásico  chaflán afilado en pico de flau ta ; otros 

dos producidos sobre la  parte dorsal de t a l  pico,

20 y otros dos producidos sobre l a  punta produciéndo­

se en algunos casos un chaflán principal que es 

después modificado en su mitad anterior según un 

ángulo diferente, y e l reborde de este segundo cha 

flan  es después afilado en sus dos mitades para

, 25 producirle bordes cortantes.

En todos lo s casos lo s  afilad os complemen 

ta rio s  se realizan  pareados, es decir lo s dos q f i-  

lados dorsales y lo s dos del borde anterior de la  

punta con e l mismo ángulo medido sobre e l plano

30 ax ia l de la  canula que pasa por su punta, natural-
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mente produciendo uno hacia un lado y e l otro ha­

c ia  e l lado opuesto. Para e llo , la  canula ha de 

ocupar tre s o más posiciones d istin tas con re la­

ción a l a  muela abrasiva que le  produce e l a f i l a ­

do, debiendo por e llo , ser girada la  canula sobre 

su propio eje  según lo s  ángulos requeridos en uno 

y otro sentido y asimismo ser modificada la  posi­

ción del eje de la  canula con relación a la  muela.

Para lograr esta regularidad en la  pro­

ducción masiva de cánulas a f ila d a s , no resultan 

adecuados lo s procedimientos más o menos manuales 

y artesanos que se siguen actualmente, tanto por 

no lograrse uniformidad en lo s  b ise le s  producidos 

como por ser un proceso lento y muy costoso.

Con e l f in  de subsanar estos inconvenien­

te s y perm itir una gran producción de cánulas a f i ­

ladas todas iguales entre s i ,  se ha ideado e l pro­

cedimiento y e l dispositivo correspondiente para 

llevarlo  a cabo a que se re fie re  esta Patente, e l 

cual permite a f i la r  simultáneamente a una cantidad 

grande de cánulas siempre que todas e lla s  sean de 

igual diámetro, permitiendo asimismo modificar la  

inclinación del grupo con relación  a la  muela, y 

también g ira r  sobre s i  misma a todas y cada una 

de la s  agujas según ángulos perfectamente contro­

lados, sin  que para ello  deban separarse la s  cánu­

la s  del d ispositivo  en que previamente se han co­

locado, con lo que todas la s  cánulas trabajadas 

quedan con la  misma longitud y con lo s mismos án­

gulos de a filad o , permitiendo también e l mismo d is

3470A . t . M. - !
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positivo  v aria r , tanto l a  longitud de l a  canula, 

como lo s ángulos, y posiciones de trabajo, con lo 

que se logra un amplio margen de formas que cubre 

todas la s  necesidades actuales.

Este procedimiento se caracteriza esen­

cialmente en que la  pluralidad de cánulas o tubos 

que deban ser afilad os se sitúan , en yuxtaposición 

alineada, sobre una pieza plana y sobre t a l  agru­

pación de cánulas se emplaza otra pieza plana que 

se apoya sobre todas y cada una de la s  cánulas o 

tubos a a f i l a r ,  siendo, a l  menos una de la s  dos 

citadas p iezas, desplazables en sentido transver­

sa l  'con relación  a la s  cánulas o tubos, a lo s  que 

a cada desplazamiento de l a  pieza móvil, la s  hace 

rodar sobre l a  pieza e stá tic a  en un grado de giro 

ax ia l dependiente de la  longitud del desplazamien­

to , efectuándose l a  aplicación mutua de ambas p ie­

zas de t a l  manera, que en estos desplazamientos 

no se produzca deslizamiento entre ninguna canula 

y con ninguna de la s  piezas planas, con lo  que bas 

ta  controlar l a  extensión de dichos desplazamien­

to s , para producir en todas y cada una de la s  cá­

nulas, simultáneamente, un giro exactamente del 

mismo ángulo con relación a l a  posición anterior 

a t a l  desplazamiento.

Asimismo es c arac te r ística  del mismo pro­

cedimiento que e l  grupo formado por la  pluralidad 

de oanulas su je tas yuxtapuestas entre la s  dos p ie ­

zas planas, se dota de medios apropiados para ser 

fijad o  en l a  bancada de una máquina rectificadora

3470A. L. M. - 2
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de tipo conocido, efectuándose t a l  in stalación  con 

posible modificación controlada del ángulo que fo r  

ma dicha agrupación de cánulas con relación a l  ú t i L 

rectificad or, normalmente una mué& esmeril, produ­

ciéndose t a l  modificación o variación del ángulo 

en forma manual o automática a l  objeto de que una 

vez producido un b ise l en todas y cada una de la s  

cánulas, se pueda producir sobre e l mismo, un se­

gundo plano de afilad o , que lógicamente será igual 

en todas la s  cánulas, ajustándose lo s ángulos co­

rrespondientes por variación de la  posición del 

dispositivo soporte de la s  cánulas según lo s ángu­

lo s deseados.

Es también carac ter ística  del d ispositivo 

que para asegurar la  aplicación no deslizante de 

la s  placas planas sobre todas y cada una de la s  

cánulas, se dota a cada una de.dichas piezas p la­

nas, de una banda de m aterial e lástico  dispuestas 

en sentido longitudinal, a l  objeto de que entre 

e lla s  queden bien su jetas todas y cada una de la s  

oanulas que forman la  agrupación, dotándose tam­

bién a l  mismo dispositivo de un tope longitudinal 

situado tra s  o entre dichas p iezas planas, sobre 

e l cual tope se apoyan lo s extremos posteriores 

de la s  oanulas, asegurándose q s í, por una parte e l 

debido contacto tangencial de la s  placas móvil y 

e stá tica  con la s  cánulas, g rac ias a l a  lámina e lás 

t ic a ,  y por otra parte que todas la s  cánulas ten­

gan l a  misma longitud una vez a filad a , gracias a 

la  disposición del tope.

A. L. M. - ! 3470
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Asimismo es c arac te r ístic a  del d isp o s it i­

vo que lo s  desplazamientos transversales de l a  p ía  

ca móvil se lim itan o determinan mediante l a  d is­

posición, en la  armadura del propio d ispositivo , 

de sendas galgas o piezas de grueso calibrado, la s

130

cuales quedan con a l  menos una parte de la s  mismas 

emplazada en cada extremo de la  posible trayecto­

r ia  de l a  pieza móvil, con lo  que se puede variar  

su posible recorrido, con solo poner o quitar g a l­

gas en lo s extremos variándose a s í ,  e l ángulo de

135

giro que experimentan todas y cada una de la s  cá­

nulas sin  que prácticamente puedan d eslizar sobre 

ninguna de la s  dos piezas planas.

Es otra c arac ter ística  del mismo d isposi­

tivo que la  pieza móvil es, preferentemente l a  in­

14-0

fe r io r , y sus desplazamientos son gobernados por 

una leva, so lid aria  a l  extremo de un eje que por 

su extremo sa le  a l  exterior y lle v a  in stalada una 

palanca o maneral para su accionamiento manual o 

automático, dimensionándose e sta  leva de t a l  mane­

145

ra , que a su giro máximo en uno u otro sentido a 

p a rt ir  de l a  posición media y sin  tener colocada 

ninguna galga de tope, produzca un desplazamiento 

lin e a l en l a  pieza móvil mayor que la  mitad del 

desarrollo de l a  superficie c ilin d rica  de la  cánu­

150

la  de mayor diámetro que pueda in sta larse  en e l 

d ispositivo , a l  objeto de que siempre y en todo 

momento, se pueda producir en l a  alineaoión de cá­

nulas yuxtapuestas e l  giro necesario, incluso de 

ciento ochenta grados c ircu lares, lo  que permite

3470A . L. M. - !
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no sólo producir chaflanes o b ise le s  de afilado 

de cualquier ángulo, sino también producir ta le s  

chaflanes de afilad os en lugares diametralmente 

opuestos de una misma canula.

Es por último carac ter ística  del mismo 

dispositivo que e l soporte de este se f i j a  en e l 

p lato  móvil de l a  máquina rectificadora en la  fo r­

ma ya conocida, pero dotando a t a l  soporte de lo s 

medios necesarios para poder modificar e l ángulo 

que e l forma con e l plano de dicho p lato , dotándo­

se a l  mismo soporte de unas en tallas u o r if ic io s  

abiertos la te ra le s  aptos para rec ib ir  la  f i ja c ió n  

del d ispositivo mediante lo s correspondientes tor­

n illo s  con tuercas de volante, todo ello  re a liz a ­

do de t a l  manera, que a l  acoplamiento del d isposi­

tivo sobre e l soporte no requiere más operaciones 

que la  de colocarlo sobre e l soporte y afianzarlo 

apretando dichos to m illo s , permitiendo a s í ,  cuan­

do todas la s  cánulas están a fila d a s , e l f á c i l  cam­

bio del d ispositivo con sus cánulas ya a filad as 

por otro sim ilar en e l que la s  cánulas están sin  

a f i la r .

Para que se comprendan mejor la s  caracte­

r ís t ic a s  enumeradas, se describen seguidamente la s  

figu ras de la s  adjuntas hojas de dibujos, en la s  

que se han representado varias v is ta s  relacionadas 

con un caso de posible realización , que debe ser 

considerado como ejemplo ilu stra t iv o  sin  carácter 

lim itativo.

La figura primera muestra, esquemáticamen

A. L M. - : 3470



-  8  -

185

-te una v is ta  en sección de un d ispositivo  apto pa­

ra  re a liz a r  e l  afilado y representado en su posi­

ción central; l a  segunda es sim ilar a  l a  primera 

pero en la  posición de giradas la s  cánulas hacia 

la  derecha; l a  tercera es sim ilar a la s  anteriores

190

pero giradas la s  cánulas hacia l a  izquiera; l a  cuar 

ta  muestra una v is ta  la te ra l  también esquemática, 

del d ispositivo  colocado en e l soporte regulable 

que a su vez está  instalado en e l  plato móvil de 

una m áquina.rectificadora; la  quinta muestra a l

195

dispositivo v isto  en sección transversal por un 

plano que pasa por e l  e je  de uno de lo s to rn illo s  

de cierre ; l a  sexta es sim ilar a la  quinta pero 

v isto  en sección por un plano que pasa por e l  e je  

de l a  leva de gobierno.

200

En esta s  figu ras se ha señalado por (1) 

la s  cánulas dispuestas para ser a filad a s , l a s  cua 

le s  se han colocado yuxtapuestas y sobre la  pieza 

móvil (2) y sobre t a l  agrupación de cánulas se s i ­

túa la  pieza espática (3 ), que es so lid aria  a la

205

armadura o carcasa del d isp ositivo , habiéndose se­

ñalado por (4) un punto de referencias en todas y 

cada una de la s  cánulas.

La referidaip ieza móvil (2) está  apoyada 

sobre l a  base (5) que pertenece a la  armadura del

210

dispositivo , estando dotada e sta  armadura, de la s  

pestañas (6) y (7 ), una en cada extremo, y ap lica­

das a cada una de estas pestañas, se in stalan  la s  

galgas (8) y (9) lim itadoras del posble desplaza­

miento de la  p laca móvil (2 ), quedando l a  (8) ap li

3470A. L. M. - í
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cada sobre (6) y la  (9) sobre la  (7 ); pudiendo ins 

ta larse  otras galgas sobre e l la s  ( como se señala 

por la s  lín eas de puntos ) para reducir e l recorrí' 

do de lo s  posib les desplazamientos de dicha placa 

móvil (2 ), ya que esta tiene una longitud bien de­

220

fin id a, y sus extremos la te ra le s  (10) y (11) que­

dan siempre a un nivel t a l ,  que e l desplazarse se­

gún la s  flechas (12) o (13) e l  extremo (11) en la  

galga (9) o e l (10) en la  (8) lim ite la  posible 

trayectoria de dicha placa móvil.

225

La placa (3) comprime ligeramente a todas 

y cada una de la s  cánulas^ y a s í a l  desplazarse 

en la  dirección señalada ppr la  flecha (12) véase 

l a  figura segunda, la s  cánulas girarán rodando en­

tre  ambas p lacas (2) y (3) en e l sentido señalado

230

por la  flecha (14) y en un ángulo que depende del 

diámetro de la s  cánulas y del recorrido de l a  p la­

ca móvil (2) e l que a su vez puede variarse quitan 

do o poniendo galgas.

De esta  manera e l punto (4) de cada cánu­

235

l a  ha pasado a l a  posición señelada en l a  re fe r i­

da figura segunda. Por e l contrario a l  desplazar 

a l a  p laca móvil (2) en la  dirección que señala 

l a  flecha (13), y partiendo de la  posición de la  

figu ra  segunda, todas y cada una de la s  cánulas

240

(1) vuelven a g ira r , pero en la  dirección contra­

r ia  como señala l a  flecha (15) en la  figura terce­

ra , y a s í  de la  posición d e \la  figura segunda, pa­

san por la  posición de la  figu ra  primera y f in a l i­

za cuando e l extremo (10) hace tope en l a  galga.

A. L  M. - : 3470
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(8) como se muestra en l a  c i t a la  fig u ra  tercera , 

en l a  que lo s  puntos de referencias (4) de todas 

y cada una de la s  cánulas han quedado desplaza­

dos segán e l  mismo ángulo que en l a  fig u ra  segun­

da pero en sentido opuesto. De e s ta  manera se lo ­

250

gra, no sàio  mantener su je ta s a  una pluralidad  de 

cánulas para se r  todas a fila d a s  simultaneamente, 

sino que a estas se le s  puede producir un mismo 

giro angular con l a  se n c illa  operación de de spiaz­

zar l a  p laca móvil en l a  dimensión correspondien­

255

te , puliendo regularse dicho ángulo de giro con 

solo quitar o poner galgas, y como lo s  extremos 

(34)- de la s  cánulas sobresalen del d isp ositivo , 

váase l a  fig u ra  cuarta, pueden ser  a filad a s  segán 

dos o más achaflanados o ángulos d iferen tes, re­

260

sultado de todas la s  cánulas a f ila d a s  segán lo s  

mismos chaflanes y ángulos que estos forman.

Para producir e l  a filad o , se ha previs­

to , en una máquina rec tificad o ra  de tipo conoci­

do, váase l a  figu ra  cuarta, in s ta la r  e l  soporte

265

(16) que por e l ap.ándice posterior (17$ y e je ( l8 )  

es articu lab le  sobre l a  columna (19) que e stá  

f i ja d a  por (20) en l a  en ta lla  rebordeada (21) ñor 

mal en lo s  p latos (22) de la s  rec tificad o ras . 351 

lado superior del mismo soporte (16) va in sta la ­

270

do, también por e l  ap.ándice (23) y e je  (24) en 

e l  vastago roscado (25) que se enrosca en l a  tuer 

ca tubular (26), por ejemplo a derechas, mientras 

que en e l  extremo in fe r io r  de l a  misma tuerca tu ­

bular (26) va enroscado a izquierdas e l  vastago

A* L. M. *2!
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(27) que por e l e je  (28) puede ar ticu la r  sobre 

e l  apoyo (29), que como e l (19 ) e stá  fijad o  por 

(30) en l a  en ta lla  rebordeada ( 31) del mismo p la­

to (22) de l a  máquina. De e sta  manera como ningu­

no de lo s  vastagos (25) y (27) puede g ira r  sobre 

s i  mismo, a l  g ira r  en uno u otro sentido l a  tuer­

ca tubular (26), produce e l  enroscado o desenros­

cado de dichos vastagos y como tienen pasos de 

roscas inversos se produce e l descenso o ascenso 

del punto (24) y se v a r ia  e l  ángulo que forma e l 

soporte (16) con e l plato (22) consecuentemente 

se modifica tambián l a  posición de l a  alineación 

de cánulas ( l)  con relación a l a  muela esmeril 

(32). En este soporte (16) se acopla e l d isposi­

tivo (33) que contiene in sta lad a  una agrupación 

de cánulas (1) segán se ha descrito ya, y lo s  ex­

tremos (34) de dichas cánulas.tomarán contacto 

con l a  muela (32) conforme progrese e l funciona­

miento de l a  máquina rectificad o ra , y se produ­

c irá  exactamente e l mismo afilado en todas y ca­

da una de la s  cánulas, cuyo ángulo ha sido pre­

viamente regulado variando l a  posición del sopor­

te (16) como ya se ha descrito . Una vez logrado 

e l afilado segán un b ise l predeterminado, y var- 

riando o no l a  posición del soporte (16), s i  se 

desplaza l a  p laca móvil (2) en uno a otro sen ti­

do, se modifica l a  posición de todas la s  cánulas 

por haber sido giradas en un mismo ángulo, y por 

lo  tanto a l  se r  sometidas nuevamente a l a  acción 

de l a  muela esmeril (32), se producía en dichas

3470



-  1 2  -

305

310

315

320

325

330

cánulas un nuevo afilad o  del mismo ángulo y exten 

sián  en cada canula.

Una vez fin alizado  e l  proceso de a filad o , 

se desacopla e l  d ispositivo  (33) del soporte (16) 

y en este se coloca otro d ispositivo  con cánulas 

para a f i l a r ,  y e l  que contiene a la s  ya a filad as 

se descarga levantando l a  p laca e s tá t ic a  ( 3) pa­

ra  que con e llo  queden lib re s  todas la s  cánulas 

a f ila d a s .

Como quiera que todas la s  cánulas han 

de rodar en e l mismo ángulo a l  desplazar a l a  p ía  

ca móvil sin  deslizamiento alguno, se ha previs­

to dotar a  ambas piezas sujetado ras de una lámina 

o recubrimiento ligeramente e lá stico  para que sea 

antideslizante que se ha señalado por (35), t a l  

como una lámina de goma o p lá s t ic o . Para que to­

das la s  cánulas tengan l a  misma longitud, una vez 

a filad a s  se ha previsto dotar a l d isp ositivo  de 

un tope in te r io r  en e l  que se apoyen lo s extremos 

posteriores de la s  cánulas. Por e llo  e l  d isposi­

tivo se re a liz a  según la s  fig u ra s quinta y sexta 

en la s  que se ha señalado por (36) l a  armadura 

del d ispositivo  en l a  que va f i ja d a  l a  p ieza (37) 

que presenta dos o r if ic io s  (3§), ( cada uno s itú a  

do cerca de cada exbremo de dicha pieza ) atra­

vesando por cada uno un vastago tubular roscado 

(39) en e l que se enrosca e l to m illo  (40) perte­

neciente a l  vastago (41) que termina en l a  corona 

(42) para apretarlo y a f lo ja r lo , l a  p ieza tubular 

(39) es so lid a r ia  por (43) a l a  p laca o p ieza es-

3470
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t á t ic a  (44) del d isp ositivo , l a  cual por (45) se 

hace de menos a lta ra , ya qae es l a  que ha de es­

ta r  más próxima a l a  muela, como se aprecia en 

l a  fig u ra  cuarta, y en su cara in fe r io r , que es 

l a  que ha de apoyarse sobre l a  alineación de car- 

nulas yuxtapuestas, tiene f i ja d a  l a  lámina e lá s­

t i c a  (46), asegurándose e l desplazamiento ascen­

dente y descendente en e sta  pieza por a rticu la ­

ciones posteriores formada por lo s brazos (47)y 

(49) enlazados entre s i  por e l  e je  (48) y so lid a­

rio s e l  (49) con l a  base (36) y e l  (47) con l a  

pieza superior (44), que a s i  y articu lada lib re ­

mente sobre (48). Bajo dicha pieza (45) va in sta ­

lado e l tope posterior ( 50), cuyo extremo ante­

r io r  (51) queda suficientemente alto  para que la s  

cánulas se apoyen en é l por sus extremos posterio 

re s, a l objeto de que una vez a filad as tengan to­

das l a  misma longitud.

La pieza in fe r io r  móvil (52) tiene tam­

bién in sta lad a  l a  lámina e lá s t ic a  (53) para evi­

ta r  e l  deslizamiento de la s  candías que estarán 

apoyadas en e l la .  E sta  p laca móvil (52), véase 

l a  fig u ra  sexta, va montada cabalgando sobre la s  

p iezas (36) y (54) que pertenecen o están so lid a­

rizadas a l a  armadura (36) para conducir debidsr- 

mente sus desplazamientos, y en e sta  armadura(54) 

que se ha practicado e l o r if ic io  (55) por e l que 

atrav iesa  e l vastago (56) que tiene practicada 

l a  garganta (57) en l a  que se a lo ja  e l extremo 

(59) del to rn illo  (60) enroscado en (54) a l  obje-

3470A. L. M. - 3
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to de que dicho vastago (56) pueda g ira r  l ib re ­

mente sin  s a l ir s e  de su. alojamiento. Este v asta­

go (56) sobresale de l a  armadura por su extremo 

posterio r (61) y en á l  l le v a  in sta lad a  l a  manija 

(62) (63) mediante e l  pasador (64). En e l  otro 

extremo (65) del mismo vastago (56), l le v a  f i j a ­

da l a  leva  (66) que se a lo ja  en su calado rectan­

gular. practicado en l a  p ieza móvil (52), con lo  

que a l  o sc ila r  dicha manija ( 63) en uno u otro 

sentido, g ira rá  l a  leva (66) y producirá e l  des­

plazamiento de l a  p ieza móvil (52), l a  que a su 

ves hará rodar a todas y cada una de la s  cánulas 

que -hayan sido colocadas entre la s  dos piezas (45 ) 

y (52) apoyadas sobre l a s  bandas e lá s t ic a s  (46) y 

(53) ya que l a  p ieza (45) permanece inmóvil.

D escritas suficientemente la s  caracteres 

t ic a s  fundamentales del procedimiento y e l dispo­

s it iv o  para su realización , a que se re fie re  e sta  

Patente, se hace constar que en e l  mismo se po­

drán in troducir todas aquellas modificaciones que 

l a  experiencia, l a  p ráctica  y l a  tácn ica pudieran 

aconsejar, siempre que con e l la s  no se cambie,al­

tere o modifique su idea fundamental que es la  

que se resume y concreta en l a  sigu iente: 

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para 

todo e l te r r ito r io  nacional l a s  sigu ien tes: 

R E I V I N D I C A C I O N E S  

la  Procedimiento y d ispositivo  para a f i ­

l a r  tubos según dos o más ángulos, que se caracte

A. L M. - 2 3470
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r iz a  esencialmente en que l a  pluralidad de cánu­

la s  o tubos que deban ser  a filad o s, se sitúan en 

yuxtaposición alineada sobre una pieza plana y 

sobre t a l  agrupación de cánulas se emplaza otra 

p ieza plana que se apoya sobre todas y cada una 

de la s  cánulas o tubos a a f i l a r ,  siendo, a l  me­

nos una de la s  dos citadas p iezas, desplazable 

en sentido tran sversal con relación a la s  cánu­

la s  o tubos, lo s  que a cada desplazamiento de l a  

p ieza móvil, son obligados a rodar sobre l a  pie­

za e s tá t ic a  en un grado de giro ax ia l dependien­

te  de l a  longitud del desplazamiento, efectuán­

dose l a  aplicación mutua de ambas piezas planas 

de t a l  manera, que en estos desplazamientos no 

se produzca, deslizamiento de ninguna canula con 

ninguna de la s  piezas planas, limitándose l a  ex­

tensión de dichos desplazamientos, para de acuer 

do con e l  va lo r angular deseado en e l  giro a pro 

ducir en todas y cada una de la s  cánulas.

23 Procedimiento y d ispositivo  para a- 

f i l a r  tubos segón dos o más ángulos, de acuerdo 

con l a  reivindicación primera que se caracteriza 

tambión en que e l grupo formado por l a  p lu ra li­

dad de cánulas su je ta s yuxtapuestas entre la s  

dos piezas planas, se dotq de medios apropiados 

para ser  fijad o  en l a  bancada de una máquina reo 

tifio ad o ra  de tipo conocido, efectuándose t a l  

in sta lac ión  con posible modificación controlada 

del ángulo que forma dicha agrupación de cánulas 

con relación  a l d t i l  rectificad o r, normalmente

A. t. M. - 2 3470
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ana muela esm eril, produciéndose t a l  modificación 

o variación  del ángulo en forma manual o automá­

t ic a  a l  objeto de que, una vez producido un b ise l 

en todas y cada una de la s  cánulas, se pueda pro­

ducir sobre e l mismo, un segundo plano de a f i l a ­

do, ajustándose lo s  .ángulos correspondientes por 

variación  de l a  posición del d ispositivo  soporte 

de la s  cánulas segán lo s  ángulos deseados.

3& Procedimiento y d ispositivo  para a f i  

l a r  tubos segán dos o más ángulos de acuerdo con 

la s  reivindicaciones anteriores que se caracteri­

za también en que para asegurar l a  aplicación no 

deslizante de la s  piezas planas sobre todas y ca­

da una de la s  cánulas, se dota a cada una de di­

chas p iezas planas de una banda de m aterial e lá s­

tico  dispuestas en sentido longitudinal, a l  obje­

to de que entre e l la s  queden bien su je ta s  todas 

y cada una de la s  cánulas que forman l a  agrupa­

ción, dotándose tambián a l mismo d ispositivo  tr a s  

o entre dichas p iezas planas, sobre e l  cual tope 

se apoyan lo s extremos posteriores de la s  cánulas

43 Procedimiento y d isp ositiva  para a f i ­

l a r  tubos segán dos o más ángulos, t a l  como se 

ha descrito  en la s  reivindicaciones anteriores 

que se caracteriza  también en que lo s  desplasar- 

mientos tran sversa les de l a  o la s  p lacas móviles 

se lim itan o determinan mediante l a  disposición, 

en l a  armadura del propio d isp ositiv o , de sendas 

galgas o p iezas de grueso calibrado, la s  cuales 

quedan con a l  menos una parte de la s  mismas empla
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zada en cada extremo de l a  posible trayectoria  

de l a  o la s  piezas móviles.

$s Procedimiento y d ispositivo  para a f i­

l a r  tubos según dos o más ángulos de acuerdo con 

la s  reivindicaciones anteriores que se caracteri­

za tambián en que l a  pieza móvil es preferentemen 

te  solo l a  in fer io r , y sus desplazamientos son 

gobernados por una leva, so lid a r ia  a l extremo de 

un e je  que por su otro extremo sa le  a l  exterior 

y lle v a  in sta lad a  una palanca o maneral para su 

accionamiento manual o automático, dimensionándo- 

se e sta  leva de t a l  manera, que a su giro máximo 

en uno u otro sentido a p a r t ir  de l a  posición 

media y sin  tener colocada ninguna galga de tope, 

produzca un desplazamiento lin e a l en l a  pieza mó­

v i l  igu al o mayor que l a  mitad del desarrollo de 

l a  su perficie  c ilin d rica  de l a  canuda de mayor 

diámetro que pueda in sta la rse  en e l dispositivo^ 

6a " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA 

APILAR TUBOS SEGUN DOS 0 ÑAS ANGULOS

Todo según queda expuesto en lapresen- 

te Memoria, que consta de diez y s ie te  hojas fo ­

liad as y mecanografiadas por una so la  cara, y 

dibujos que se

Madrid, 31 de Diciembre de 1.968, 
PASCUAL CNANIO

Firmado: Gregorio
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