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Este invento estd relacionado con un método
para controlar la profundidad de los cortes efectuados
en una pieza de trabajo y més particularmente, con un
método para estriar en forma de cuadros la caja de un
arme. de fuego.

Se han hecho intentos en k técnice anterior
para controlar la profundidad dé los cortes practicados
en una pieza de trabajo cuando se raya ésta. Se'puede
cortar o rayar una pieza de trabajo determinada por mu-
chas razones, como por ejemplo, para una etapa prelimi-
nar en la menufactura, para decorar la pieza de trabajo,
para proporcionar & ciertas zonas de la pieza de trabajo
un debilitamiento predeterminado para su rotura subgi-
guiente, y para un simmlmero de otras razones. Si la
pieza de trabajo es plana, se puede controlar ficilmen-
te la profundidad de los cortes o estrias practicados en
la misma proporcionando un miembro rigido de acoplamien-
to con la pieza de trabajo que hace contacto con la su-
perficie de la pieza y mds alld del cual sobresale la
cuchilla. Una disposicién como estas se muestre en la pa-
tente de Estados Unidos N2 3.555.950, expedida el 19 de
Enero de 1971 a Gijbers y colaboradores. Sin embargo, el
uso de tal "pie de profundidad" rigido no basta cuando
la pieza de trabajo no es plana, y particularmente cuando

la pieza comprende partes curvas cdéncavas y convexas.
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Una caja de armaz de fuego es una pieza de

trabajo con superficies no planas que frecuentemente

se estrian o rayan para proporcionar zonas de ornamen-
tacidén y de elevada friceidn con objeto de agarrar £ir-
memente el arma. Las cejas de armas de fuegd ge pueden
estriar en forma de cuadros mediante una serie de mé—N
todos diferentes. Por ejemplo, un operario especializado
puede hacer el estriado a mano cortando sobre un dibu~-
Jjo predeterminado que se marca en la caja. Sin embargo,
el estriado resultante varia con la destreza del opera-
rio, ¥y es un procedimiento bastante cost030 que requie-
re mucho tiempo para producir una caja acabada. También
puede hacerse el estriado a mdquina, como por e jemplo
estampando la caja con estampas calientes a mucha pre-
sién. Bl dibujo resultante no estd cortado en la made-
re, sino més bien quemado o deformedo en ésta. Sin em~
bargo, este estriado no gusta tanto en general desde el
punto de vista estético como él estriado formado por cor—
te.

Las cajas de arma de fuego se pueden estriar
cortando con mdquinas de diferente complejidad. Las
miquinas o las herramientas de estriar mostradas en la
téonica anterior verian desde las herremientas acciona~
das a mano relativamente sencillas gue se describen en

las Patentes de Estados Unidos Nos. 2.238.304 de Belanger,
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expedida el 15 de Abril de 1941, y 2.898.957 de Demarkis,
expedida el 11 de agosto de 1959, hasta los aparatos ma-
yores y més complejos descritos en las Patentes de Esta~-
dos Unidos Nos. 2.573.565 de Hailston y otros, expedida
el 20 de octubre de 1951, y 2.886.078 de Crowe, expedi;
da el 12 de Mayo de 1959. Asi, las mdquines o las herra-
mientas de estriar conocidas en la técnica anterior abar-
can desde un dispositivo que se sujeta con la mano y que
presente poca 0 ninguna autOmatizacién, hesta uwn apara-
to mucho mayor que incorpora un grado sustancial de au-
tomatizacidn, Con el Wltimo tipo de aparato automatiza-
do, la caja o cajes se sujetan en la maquina de estriar
y se obliga a las cuchillas & seguir un dibujo predeter-
ﬁinado gsobre la superficie de la oaja para cortar en ella
una zona estriada que correaponda al dibujo. Las cajas
van siempre provistas de un conjunto de zonas de dibu-

jo estriadas, de manerse que una vez que se ha estria-

do una zona, se hace girar la caja en el aparato para
situar una nueva zone pars estriarla.

El problema primordiasl relacionado con el es-
triado muy automatizado estribve en el mantenimiento de
una profundidad de corte constante en todo el dibujo de
estriado, y de uno a otro dibujo en una sola caja o en
un conjunto de cajas. Este problems se complica ademés

por el hecho de que una vez que la caja estd sujeta en
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el aparato, se hace girar alrededor de un eje fijo que

pasa por la caja. Como las cajas se lijan a mano antes
del estriado, las superficies a cortar no estdn a una
distancia fija del eje de rotacidén en cualquier caja,

0 de wna a otra caja. De este modo, la colocacidn de

la cuchilla debe variarse de una superficie a otra a
fin de obtener un corte de profundidad constante. Ade~
mas, como la superficie de la caja no es plana y consta
de zonas curvilineas, céncavas y convexas, debe mante—
nerse la posicidn de la cuchilla a pesar de los cambios
de configuracidn de las superficies.,

Este invento estd relacionado con la provisidn
de un control de profundidad de la cuchilla que puede
utilizarse con un aparato de corte accionado a mano o
nuy sutomatizado para proporcionar una profundidad pre-
determinada y congtante a los cortes efectuados en una
superficie no plana de una pieza de trabajo. El control
de profundidad incluye un miembro que tiene una super-
ficie de acoplamiento a la pieza, parte de la cual es
plana. El miembro va montado para que tenga un movimien-
to pivotante universal a fin de que conserve la parte
plana del mismo tangente a la superficie de la pieza de
trabajo si ésta es convexa, o cortando segﬁn una cuerda
a la superficie de la pieza si ésta es cdéncava., El mo-
vimiento pivotante universal del miembro se produce al-

rededor de un punto gue estd contenido en el mismo plano
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que contiene a la parte plana del miembro. La cuchi-
1la, que preferiblemente es alargada, sobressle mas
alléd de la parte plana del miembro de controi una dis-
tancia que es iguel a la profundidad deseada del corte,
y el eje de la cuchilla pasa por el punto de giro del
miembro de acoplamiento a lgpieza. De este modo, la cu-
chilla siempre sobresaldrd mds alléd del plano de la par-
te plana del miembro de acoplamiento a la pieza, sustan-
cialmente la misma distancia prefijada, independiente-
mente de la posicidén pivotal del miembro.

Por tanto, un objeto de este invento es proveér
un método para controlar la profundidad de los cortes
efectuados en una pieza de trabajo.

. Otro objeto de este invento es proveer un mé-
todo de producir un corte con una profundidad sustancigl-
mente constante en mna superficie no plana de una pieza
ds trabajo.

Estos y otros objetos y ventajas de este invento
seréan mds ficilmente aparentes a partir de la siguiente
descripeién detallada de una ejecucidn preferida del in-
vento, tomada conjuntamente con los dibujos adjuntos, en
los ques

La figura 1 es una vista en perspectiva de una
méquina automatizada de estriar que utiliza una ejecu-

cidén preferida del control de profundidad de este invento,
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cuya mdquina estd controlada por una cinta perforads

convencional;

La figura 2 es una vista de frente.en pers-—
pectiva de la parte de sujecidén de la pieza de la mé-~
quina de la figura 1, mostrando una caja de arma de fue~
g0 sujeta en posicidn a la mismej

La figura 3 es una vista en corte vertical de
la caja de arma de fuego sujeta para su esiriado y mose
trando el eje alrededor del cual se hace pivotar a la
caja durante la operacidén del estriado; y

La figura 4 es un alzado de la cuchilla y del
alojamiento del motor de la cuchille de la mdquina re-
presentada en la figura 1;

La figura 5 es una vista en corte tomada por
1a 1inea 5-5 de la figura 4;

La figura 5a es una vista en planta de una par-
te fragmentaria del manguito de ajuste de la profundidad
de corte, mostrando el borde entallado y el tringuete que
ge combinen para indicar las variaciones exactas de la

profundidad de corte;
La figura 6 es una vista en corte de la cuchi-

lla y del miembro de contacto con la pieza mostrados
cortando en la caja de arma de fuego; y
Lg figura 7 es una vista en corte similar a

la figurs 6, pero mostrando el movimiento de pivotamien- |
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to del miembro de contacto con la pieza cuando la
cuchilla se traslada sobre la superficie de trabajo
no plana, y mostrando ademds que la profundidad de
corte permenece constante cuando el miembro pivota.
Refiriéndose ahora a los dibujos, la figurs
1 describe una mdquina totalmente automatizads para
estriaer cajas de armes de fuego. Ia méquine incluye uns
base 2, y un soporte vertiéal 4, Un par de pilares ho-
rizontales 6 estdn montados en bloques 8 sobre la base
2, y un niembro 10 de soporte estd montado en los pi-
lares 6 para efectuar un movimiento horizontal en vai-
vén sobre 10s mismos. Unos medios comvencionales de ac—
cionemiento de tornillo y bola (no representados) estén
conectados al soporte 10 para comunicar a éste el movi-
miento en vaivén. Un par de ménsulas 12 estén montadas
en el soporte 10 y un blogue delantero 14 estd sujeto
a las ménsulas 12. Un bloque trasero 16 estd montado en
el soporte 10 y separado del bloque delantero 14 por wn
par de varillas espaciadoras 18. Un conjunto trasero de
sujecidn de pieza, indicado generalmente con el nimero
20, estd montado en el bloque trasero 16. Un conjunto de-
lantero de sujecidn de pieza, indicado generalmente con
el ndmero 22 (ver figura 2) estd montado en el blogque de-
lantero 14. El modo de funcionamiento de los conjuntos

de sujecidén de la pieza se explicard con mas detalle a
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continuacidn,

Un primer miembro 24 de soporte superior esid
montado para comunicar el movimiento horizontal en vai-
vén 2 wn par de pilares horizontales 26 (de los que so-
lamente se ha representado uno) que estén afirmados al
soporte vertical 4. Un mecanismo convencional 28 de tor-
nillo y bola es selectivamente accionable para comuni-
cer el movimiento en vaivén al soporte 24. Un segundo
miembro 30 de soporte superior estd montado en wn par
de pilares verticales 32, que a su vez estdn montados
en unos bloques 34 afirmados al primer soporte superior
24, Un mecanismo convencional 36 de accionamiento por tor-
nillo y bola comunica un movimiento verticael en vaivén al
miembro 30 de soporte, cuyo mecanismo 36'de accionamiento
es movido por un motor contenido en un alojamiento 38
montado en el primer travesafio superior 24. Fl movimien-
to en vaivén de los soportes 10, 24 y 30 estd comple ta-
mente controlado por un mecanismo convencional 40 de con~
trol por cinta perforada. Los conjuntos de cuchilla iden~
tificados generalmente con el numero 42, estén montados
en unas ménsulas 44 afirmadas al segundo soporte supe-
rior 30. El modo de funcionamiento de los conjuntos 42
de cuchilla se describira con mds detalle a continuacién.
Se observaréd que el movimiento cbl_os conjuntos 42 de cu-

chillas en las direcciones X e Y se comunica mediante el
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movimiento en vaivén de los sopdrtes superiores 24 y 30
respectivamente, y el movimiento de la pieza de trabajo
en la direceidn 7 se comunica mediante el movimiento en
vaiven del soporte 10, |

Un miembro colector hueco 46. que tiene unas
ranuras 48 en su superficie superior esté montado en
unas ménsulas 50 afirmados a la base 2. ElL colector 46
estd dispuesto debajo de la pieza de trabajo y conectado
a un conductor 52 de aspiracidn que a su vez llega a una
fuente de vacio (no representada. De este modo, el colec-
tor 46 funciona para eliminar de la zona de trabajo, por
vacio, el polvo de madera gue se produce por la operacidn
de corte.

' Refiriéndose ahora a la figura 2, una pieza de
trabajo W en la forma de unza caje de arma de fuego se mues-
tra sujeta en posicidén en los conjuntos de mordaza 20 y
22. Bl conjunto 20 de mordaza incluye un par de garras
enfrentadas 54 que estin montadas en un rotor 56 rotati-
vamente fijado en el blogue 16. Las garras son selectiva-
mente movibles en direccidn lateral entre una posicidn
de apertura representada en la figura 1 y una posicidn
de cierre representada en la figura 2. Cuando estén en
la posicidn de cierre, las garras 54 cogen la parte de
culata de la caja de arma de fuego W. El conjunto 22 de
mordaza incluye un par de placas laterales desplazadas

58 que tienen una placa inferior (no representada) exten—

- 10 -
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dida entre las mismas pars formar un entrante de per-
£il en U en el que puede desligarse la parte de brazo
delantero de la caja de arme de fuego. Una place pivo-
tante 60 de tapa superior se deja caer entonces sobre
la parte superior de antebrazo de la caja W y se mantie-
ne en pbsicién mediante un fiador pivotante 62 montado en
une de lag placas laterales 58 para bloguear en posicidn
al extremo del brazo delantero de la caja W. Las placas
58 y 60 y la placa inferior estén todas montadas en un
disco 64 afirmado a un eje 66 rotativamente montado en
el bloque 14 (ver figura 1). Un mecanismo rotativo de
éccionamiento (no representado) y construccién convene
cional funciona para accionar rotativamente al rotor 56,
que a su vez hace girar & la pieza de trabajo (la caja
de arma de fuego) alrededor del eje de simetria 68 del
eje 66, Como se observa en la figura 2, en una superfi-
cie de la caja de arma de fuego se ha representado un
dibujo estriado C.

Como se ve en la figura 3, la caja W de arma

de fuego incluye tres superficies curvilineas convexas

70, 72 y T4 sobre las que puede cortarse un dibujo estria-

do. Como la caja se lija & meno antes de estriarla, la
distancie D entre el eje 68 y la superficie TO no serd
igual a la distancia D1 entre el eje 68 y la superficie
74. Mas ain, ningune de las distancias D § D, serd igual

- 11 -
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a la distancia D2 entre el eje 68 y la superficie T2.

Con objeto de compensar la desigualdad de las distan-
cias de localizacién D, D1 y Dz, el conjunto de cuchi-
11la de este invento incluye un dispositivo.vertical de
autoajuste, qiie se explicard posteriormente con méé de=~
talle.

Refiriéndose azhora a las figuras 4 y 5, se mues~
tra en ellas una ejecucidén preferida del conjunto 42 de
cuchilla de este invento. La ménsula 44 estd afirmada al
soporte 30 mediante los pernos 76. Un miembro 78 de co-
jinete estd sujeto a la ménsula 44, estando provisto di-
cho miembro 78 de cojinete de un taladro pasante 80. Un
alojamiento cilindrico 82 del motor estd montado en el
taladro 80 y puede deslizarse libremente en el mismo., Una
place 84 estd sujeta a la parte superior del alojamiento
82 del motor, estando montada la placa 84 sobre cuatro
pasadores 86 que atraviesan las aberturas 88 de la pla-
ca 84. Un conjunto de muelles helicoidales 90 estd mon-
tado en los pasadores 86 y emparedado entre la placa 84
¥ el miembro 78 de cojinete para obliger el alojamiento
82 del motor a dirigirse hacia arriba y ayudar a comuni-~
car un tipo de movimiento vertical flotante al alojamien-
to 82 del motor. Montado dentro del alojamiento 82 del
motor hay un rotor 92 al cual estd afirmada wna cuchilla

94, por lo que el rotor 92 funciona para accionar rota-

- 12 -
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tivamente la cuchilla 94, Un grupo de egpaciadores 96
estdn montados en el alojamiento 82 y funcionan para
situar adecuadamente al rotor 92.

Una bobina fija 98 de induccién estd montada
en el alojamiento 82 rodeando al rotor 92 y funciona de
una manera conaecida para accionar.rotativamente al rotor
92 cuando se le suministra una corriente eléctrica. La
corriente eléctrica para 1la bobina 98 es suministrads
por la linea 100 de alimentacidén que estéd conectads a un
convertidor de frecuencia de 50 voltios y 1200 Hz. Un
conducto 102 estd unido a un acoplamiento roscado 104
en la placa 84 y también a una fuente de aire.puesto
a presién (no representada) con el fin de descargar aire
puesto & presidén al interior del alojamiento 82 por me-
dio del conducto 106. Estd provisto un espacio anular
108 entre la bobina 98 y el alojamiento 82 a través de
cuyo espacio 108 pasa aire puesto a presidn a los con-
ductos laterales 110 formedos en el alojamiento 82 ad-
yacente al taladro 80 de cojinete. De este modo, se for-
ma un cojinete de aire entre el taladro 80 y el aloja-
miento 82 para facilitar el movimiento vertical de este
Ultimo dentro del primero. Otros conductos laterales
112 y 114 estdn provistos entre la bobina 98 y los es-
paciadores 96, y entre la bobina 98 y la pared inferior

83 del alojamiento, respectivemente, para el paso del

- 13 =
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aire puesto a presidén al rotor 92 con objeto de pro-
veer un cojinete de aire para el rotor. Ademds, el
aire comprimido que circula por el alojemiento 82 sir-
ve para refrigerar la bobina 98 durante el funciona-

5 miento del motor. Un orificio de escape 116 estd pro-
visto en la placa 84 para poner el aire comprimido en
comunicacién con la atmésfera.

Un tapén 118 estd roscado en un menguito 119.
que, a su vez, estd roscado en la parte inferior del alb;
10 jamiento 82 del motor. Bl tapdn 118 es hueco-e incluye .
una abertura 120 que tiene una superficie ednica con el
fin de proveer un asiento de receptdculo. Nétese que €l
asiento podria ser de otra configuracidn, tal como la
esférica, sin apartarse del espiritu del invento. Un
15 aéoplamienfo 122 estd montado en el tapén 118 y destina~
do a recibir una manguera 124 de aire que se extiende
desde una fuente de fluido puesto a presién (no represen~
tada). Un conducto 126 de entrada se extiende desde el
acoplamiento 122, y se abre a un conducto lateral 128
que a su vez se abre_a un conducto descendente 130, Exis—
ten preferiblemente cuatro de estos conductos descenden-
tes 130 equiespaciados en torno al eje geométrico del ta-
pén 118, y todos abiertos en el recepticulo 120.
Un miembro 132 de contacto con la pieza de tra-

bajo estd montado en el tapén 118 por medio de un conjunto

96.12.73 -4 -
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de muelles helicoidales 134 dispuestos en ranuras 136
practicadas en el tapén 118. Se observard que un extre-
mo de cada muelle 134 estd afirmado a un gancho 138
nontado en el tapén 118, y que el otro extremo de cade
muelle 134 estd afirmado a un pesador 140 fijado al
miembro 132 de contacto con la pieza, El miembro 132
estd formado con une superficie esférica convexa 142

con el fin de constituir la parte de bola de una junta
de rétula esférica entre el tapén 118 y el miembro 132
que permite al miembro 132 un pivotamiento universal con
respecto al tapénm 118. El miembro 132 incluyé un taladro
interior ensanchado 144 gue desemboca en una abertura
146, por cuya abertura 146 sobresale la punta 95 de la
cuchilla 94, La abertura 146 es concéntrica con la our.
chilla 94. La superficie inferior del miembro 132 inclu~
ye una parte marginal 148 de curvatura convexa y una par-
te plana central 150,

Refiriéndose ahora a la figura 6, se observard
que la parte plana 150 del mismbro 132 hace contacto real-
mente con la superficie 72 de la pieza de trabajo W. Ia
superficie esférica 142 de bola se define como la super-
ficie de una esfera que tiene un radio R y un centro P,
con el centro P situado en el eje geométrico de la cuchi-
1la 94 y en el eje geométrico de la abertura 146, y tam—

bién situado en el plano de la superficie plana 150 del

- 15 =
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miembro 132, La punta 95 de la cuchilla 94 sobresale

més alld del punto P una distancia d que define la pro-
fundidad de los cortes practicados en la pieza a tra-
bajar W. Como el miembro 132 pivota alrededor del punto
P, se apreciaord fécilmente que la distancia d permenecera
constante durante el movimiento pivotente del miembro 132.
De este modo, la profundidad de los cortes practicados en
la pieza de trabajo W permanecerd constante, independien~
temente de la posicidn pivotante del miembro 132, dentro
de unos limites preestablecidos.

La anchura de la parte plana 150 del miembro
132 se selecciona de manera gue comunique al miembro 132
un momento suficiente para hacer que el miembro pivote
alrededor del punto P en respuesta a los cambiog de po-
sicidn de la parte 150 causados por el contorno no pla-
no de la superficie 72 de la pieza de trabajo con la que
hace contacto la parte 150. Se observars ademds que la
parte plana 150 de contacto con la pieza podria definir-
se simplemente por el borde 147 de la abertura 146, con
tal que la sbertura 146 sea suficientemente grande para
comunicar al miembro 132 el momento deseado, o siempre
que se utilice algin medio adicional de comunicacidn de
momento para hacer contacto con la superficie de la pieza
de trabajo W y pivotar el miembro 132.

El aparato funcions de la menera siguiente: La

- 16 -
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pieza de trabajo W, en este caso una caja de arma de
fuego, se sujeta en posicidn en el aparato por medio de
las mordazas 20 y 22, Una superficie de la pieza de tra=-
bajo, como por ejemplo la superficie 72, estd colocada
hacia arribes de manera que pueda comunicarse a la mis-

ma un dibujo de estriado en cuadros. A continuacidn, se
acciona el control 40 de cinta para que se inicie el mo-
vimiento de rotacidén de la cuchilla 94 y haga que se pro-
duzeca el movimiento apropiado del soporte inferior 10 y

de los soportes superiores 24 y 30, con objeto de que la
parte 95 de corte de la cuchilla 94 se traslade hacia aba-
jo sobre la superficie 72 de la pieza de trabajo. Con el |
fin de situar la cuchilla 94 para que corte a la pieza de
trabajo, el soporte superior 30 se traslgda hacia abajo

a una posicién prefijada que puede denominarse posicidn

de corte. La forma del dibujo de estriado producido se con-
trola mediante el movimiento concurrente de 1os soportes
10 y 24 de una manera predeterminada que se gobierna con
el control 40 de cinta. Una vez que el soporte 30 estéd en
gu posicidén de corte, se produce un grado relativamente
menor de movimiento vertical flotente de la cuchilla 94
por el peso del alojemiento 82 del motor y delhotor con;
tenido en él1, y por los muelles 90 combinados con el e0-
jinete de sire entre el alojamiento 82 y el cojinete 78,

Este movimiento flotante permite a la superficie 150 de

-7 -



contacto con la pieza de trabajo permanecer en con-
tacto con la superficie de trabajo a medida que la cu-
chilla se desplaza lateralmente sobre esta superficie,
a pesar del contorno curvilineo convexo o cbneavo-de la
5 superficie de la pieza. Al mismo tiempo que se hace gi-
rar el.motor para que gire la cuchilla 94, las fuentes
de gas puesto a presién (no representadas) que estén
conectadas a las mangueras 102 y 124 se accionan para
dirigir una corriente de gas puesto a presidn por las
10 mangueras 102 y 124. El gas puesto a presidém (preferi-
blemente aire comprimido) que entra en el alojamiento 82
del motor por la manguera 102 sirve para refrigerar el
mo tor ¥ proveer el cojinete de aire entre el alojamiento
82 y el taladro 80 de cojinete. El aire comprimido que
15 entra al acoplamiento 122 y al conducto 128 por medio de
la manguera 124 pasa'por los conductos descendentes 130
a la juntz de rdétula esférica entre la superficie edni-
ca 120 y la superficie esférica 142, con el fin de pro-
veer un cojinete de aire en dicha junta de rétula esfé-
20 rica. Este Ultimo cojinete de aire a presibn positiva ayu~
da a proporcionar el movimiento pivotante universal del
miembro 132 y evita que se produca wma acumulacién de
polvo de madera en la junta de rétula esférica. A me-~
dida que el soporte 24 se traslada lateralmente en la

25 . direccidén X durante la operacidén del estriado, el miem-
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bro 132 pivotard con objeto de mantener a la parte ple-
ne 150 de contacto con la pieza del mismo sustancial-
mente tangente a la superficie curva 72 de la pieza de
trabajo W, como se ve en la figura 7. De este modo, el
punto P permanecerd sustencialmente en la superficie
72 de la pieza de trabajo, y la parte cortante 95 de la
cuchilla 94 sobresaldrd més alld de la superficie de la
pleza de trabajo W (es decir, pasado el punto P) una dis~
tancia igual a d, dentro de unos limites de pivotemien-
%0, predeterminados que vienen gobernados por el tamafio
de las aberturas 144 y 146.y por la configuraéién de la
cuchilla. Por tanto, la profundidad del corte practica-
do en la pieza de trabajo permeneceri siendo igual a la
distancia d. Una vez que se haya cortado‘el dibujo de
estriado C en la superficie 72, el soporte 30 se hace
gubir para elevar la cuchilla sobre la pieza de trabajo,
¥y las mordazas 20 y 22 se hacen girar para que gire la
pieza de trabajo W con el fin de situar una de las super-
ficies TO y 74 para estrisrla. A continuacién se repite
el proceso de estriado y se vuelve a girar la pieza de
trabajo pars situer la otra superficie 70 § 74 para es-
triarla. También se puede girar la pieza de trabajo alre-
dedor del eje X mientras se corta, para mantener la perpen
dicularidad en el plano Y-Z con la cuchilla,

Refiriéndose de nuevo a las figuras 4, 5 y 5a,
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en ellas se muestran unos medios para variar la pro-
fundidad del corte. Como se ha dicho anteriormente,

el tapén 118 estéd roscado en un manguito 119 gue a su
vez estd roscedo en el alojamiento 82 del motor, y el
miembro 132 de contacto con la pieza estd unido al ta-
pén 118 por medio de los muelles 134. Sin embargo, la
cuchilla 94 estd fija verticalmente respecto al sloja-
miento 82 del motor. La distancia d que la punta 95 de
la cuchilla sobresale mds alléd del miembro 132 se puede
ajustar con precisidn girando el manguito 119, que fun-
ciona de la menmera siguiente. El manguito 119 estd pro-
visto de un taladro rosgcado 121 que tiene hilos de rog-
ca a izqulerdas en el mismo que engranan con otros hi-
Tos complemeniarios de rosca a izquierdas formados en

el alojamiento 82 del motor. La superficie exterior 123
del manguito 119 estd provista de hilos de rosca a de-
rechas que engranan con -otros hilos complementarios 125
de rosca s derechas practicados en el tapén 118. El men-
guito 119 incluye tembién una pestafia 127 con una super-
ficie lateral 129 que estd provista, alternativemente,
de aristas 131 y muescas 133, Un blogque 135 estéd suje~
to al tapén 118 y lleva una varilla 137. La varilla 137
se acopla asimismo a un segundo bloque 139 que estd su-
jeto al miembro 78 de cojinete. De este modo, la varilla

137 y los blogues 135 y 139 impiden'el movimiento rota-
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tivo del tapdn 118, pero permiten el movimiento verti-
cal del mismo puesto que la varilla 137 estd dispuesta
en acoplamiento deslizante con una abertura 141 a tra;
vés del bloque 139. Un miembro 143 de muelle estd mon-
tado en el bloque 135 y soporta un tope 145 que estd car-
gado por el muelle 143 para acoplarse con unza de las
muescas 133 de la pestaila 127 del manguito. La combina-
cién de rosca a derechas y rosca a izquierdas en el man-
guito 119 obliga al tapdén 118 a trasladarse verticalmen-
te con respecto al alojamiento 82 del motor y a la cuchi-
lla 94 cuando se hace girar el manguito 119, Por tanto,
la rotacidén del manguito 119 produce el desplazamiento
vertical de la superficie plana 150 situade en el miem-
bro 132 de contacto con la pieza de trabajo con respec-—
to a la punta 95 de la cuchille, variando asi la profum=—
didad de los cortes practicados en la pieza de trabajo.
La seﬁaracién entre muescas adyacentes 133 y el tamafio

de las roscas a izyuierdas y a derechas pueden controlér-

se de manera que cada salto resultante del giro del man-

guito 119 origina una variacidén predetermineda en la pro-

fundidad del corte.

Se entendera fécilmente que se puede proveer

una profundidad constante de corte proporcionando un pun-

to que se mantenge en coincidencia con la superficie cur-

va de una pieza de trabajo a cortar, y situando al eje
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geométrico de 1a.cuchilla de maenera que pase por dicho

punto durante toda la operacidn de corte mientras que

al mismo tiempo se mantiene constante la distancia que
la cuchilla sobresale més alléd del punto durante tode
la operacidn de corte. EL puﬁto se mentiene en la su-
perficie curva de la pieza de trabajo proporcionando un
miembro de acoplamiento con la pieza que tenga una parte
plana que se acopla a la pieza de trabajo, y cuya parte
plana contiene al punto en su centro. La parte plana se
hace pivotar universalmente alrededar del punto, con ob-
jeto de mantener al punto en la superficie de la pieza
de trabajo. De esta manera, se producen automdticamente
dibujos de estriado que tienen una profundidad consten-
te independientemente del contorno curvilineo de la su~
perficie de la pieza de trabajo que se estd cortando, y
sin que importen las variaciones entre unas partes y
otras del contorno real de la superficie de la pieza de
trabajo. Awnque el dispositivo ilustrado es un disposi-
tivo para cortar o hacer estrias de madera para usarlo
especificamente con una pieza de trabajo de caje de ar—
ma de fuego, se entenderd ficilmente que el regulador
de profundidad de este invento podria emplearse en re-
lacién con otro aparato de corte y para cortar materia-
les distintos a la madera, sin apartarse del espiritu

del invento.

-22 o~



10

15

20

25

26.12.73

Aungue se ha divulgado y descrito una ejecu~
cién preferida del invento, no se pretende limitar el
invento de otro modo gue en lo requerido por las rei-
vindicaciones que se acompafian como apéndice.

Esta solicitud que corresponde a la presen-
tada en Estados Unidos de América, con fecha 5 de Sep—
tiembre de 1972, bajo el N2 286.378, se acoge a los be~
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva gue
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidén en Espafie, por VEINTE afios, son
los gue se recogen de las siguientes reivindicaclones:
18 .- Un método para practicar cortes con pro-
fundidad sustancialmente constante en una superficie no
plena de una pieza de trabajo, cuyo método estd éarac-
terizado por las etapas de: a) proporeionar une super—
ficie plane cuyo plano contenga & un punto; b) propor-

cionar un cortador con una punta cortantes c¢) hacer pasar

_'23 -
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el eje geométrico de dicho cortador por el citado
"punto para gque la pumia cortante del mencionado cor-
tador sobresalga mas alld de dicho punto en une dis-
tancia predeterminada; 4) situar a dicho punto susten-
5 cialmente en la superficie de la pieza de trabajo; e)
impulsar a dicho cortador para hacer que la mencionada
punta cortante del mismo corte a la pieza de trabajos
¥ £) hacer pivoter a la mencionada superfiecie plana al-
rededor de dicho punto en respueste a las variaciones

10 en el contorno de la superficie de. la pieza de trabajo,
para mantener la proyeccidn de dicha punta cortante a
la citada distencia predetermineda, con independencla
de las variaciones en el contorno de la superficie de
la pieza de trabajo.

15 28,~ Un método para practicar cortes con pro-
fundidad sustancialmente constante en una superficie no
plana de una pieza de trabajo.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompailian

20 ¥ con los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veinticinco hojas es-

critas a maquina por una sola cara.

26.12.73
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