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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 La presente Patente hace referencia, según se indica

en su enunciado, a un procedimiento para fabricar cuchillas 

específicamente destinadas a ser montadas en dispositivos 

a fila láp ices.

5 El procedimiento que se trata  de proteger, según se

verá claramente a lo  largo de la  presente Memoria Descripti­

va, permite fabricar las  expresadas cuchillas en forma con­

tinua, a partir de un f le je  de sección apropiada, permitien­

do automatizar de una manera prácticamente total esta fa b r i -  

10 cación y reducir notablemente los costos, a l quedar elimi­

nada o reducida a un verdadero mínimo la  mano de obra que 

debe intervenir en e l proceso.

De acuerdo con e l expresado procedimiento, se parte de 

un f le je  de sección apropiada, por ejemplo, de anchura com- 

15 prendida entre 5 y 10 mm. y espesor entre 0'3 y 0'8 mm. que 

es suministrado en forma continua, formando ro llos o bobinas 

de longitud preestablecida. Este f le je  es conducido por me­

dio de un dispositivo que le  obliga a avanzar a saltos, se­

parados por tiempos de detención de duración constante,.avan- 

20 zando en cada ciclo de funcionamiento de una magnitud que

corresponderá a la  longitud total que deba presentar la  cu­

ch illa , hacia una prensa equipada con una matriz progresiva, 

por lo general de tres pasos, que corresponden a la  forma­

ción en uno de los bordes del f le je  de una sucesión de mués— 

25 cas o escotaduras, de sección triangular, aproximadamente 

triangular, u otra cualesquiera apropiada, a la  formación
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del o rific io  central que debe presentar la  cuchilla, para 

paso del to rn illo , remache o sim ilar, mediante e l que se 

llevará  a cabo su fijac ión  a l correspondiente soporte, y 

a la  determinación en e l f le je  de unas regatas, hendiduras 

5 o debilitaciones transversales, que definen la  línea de se­

paración entre las sucesivas cuchillas, Jín fase sucesiva, 

e l f le je  así,trazado y convenientemente rebobinado, es some­

tido a un tratamiento térmico, mediante paso a través de un 

horno continuo, en vistas a conferirle e l temple apropiado. 

10 A continuación, y siempre de acuerdo con e l procedimiento, 

se somete al f le je ,  también en forma continua, a la  acción 

de una sucesión de muelas de finura progresivamente crecien­

te, que desbastan , labran y a filan  uno de sus bordes, defi­

niendo en e l mismo un correspondiente f i lo  continuo cortan- 

15 te. Y, finalmente, mediante doblado según un reducido radio 

de curvatura, se determina la  rotura del f le je  a través de 

las debilitaciones transversales anteriormente referidas, 

provocando el desprendimiento de las sucesivas cuchillas, 

que quedan en disposición de ser ya directamente montadas 

20 sobre e l correspondiente soporte, en vistas a la  constitu­

ción de los a fila láp ices. Por lo general, aunque no nece­

sariamente, esta operación de doblado, en vistas a determi­

nas la  separación de las sucesivas cuchillas, se realizará  

inmediatamente a la  salida de la  máquina que comporta las  

25 muelas de desbastado, labrado y afilado referidas. Por ú l­

timo, de manera facultativa, cabe someter al f le je ,  después 

de la  operación de temple referida y antes de labrar e l f i lo  

cortante, a una operación de pulido, realizada también en
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forma continua por medio de una adecuada batería de cepi­

l lo s . En cualquier caso, se comprende que la  fabricación de 

las  cuchillas quedará automatizada prácticamente en su to­

talidad, con la3 claras ventajas ya apuntadas.

5 Con e l único f in  de aclarar y puntualizar cuanto queda

expuesto, con la  presente memoria se acompaña una lámina 

de dibujos, en los que -  en forma esquemática y, desde 

luego, sin carácter lim itativo de ninguna clase -  se han 

ilustrado las principales fases integrantes del procedimien- 

10 to que ha quedado descrito.

En los expresados dibujos:

En la  figu ra  1 se ha representado en v ista  en perspec­

tiva  un segmento del f le je ,  fabricado y suministrado en fo r ­

ma continua, a partir del que se fabrican las cuchillas, de 

15 acuerdo con e l procedimiento que se preconiza. Este f le je ,  

cuyas dimensiones oscilarán por lo  general entre los lím i­

tes que se han ya consignado con anterioridad, ha sido se-
i

Salado en su conjunto con la  referencia 1.

En la  figu ra  2 se ha ilustrado, a escala muy reducida 

20 y en. forma muy esquemática, l a  primera de las operaciones 

a las que es sometido e l f le je ,  de acuerdo con e l procedi­

miento. Como puede verse, e l f le je  1, procedente de una bo­

bina de suministro 2, que puede g ira r  libremente sobre un 

eje horizontal 3* aunque se halla  constantemente sometida 

25 a una acción de frenado, que evita que pueda producirse por 

simple inercia e l desenrollado del f le je .  El f le je  es ob li­

gado a desenrollarse de esta bobina por la  acción de un me­

canismo de arrastre cualquiera apropiado — esquemáticamente
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representado en la  figu ra  por los rod illo s  4-4' -  que deter­

mina su avance a saltos bruscos en e l sentido de la  flecha 

"a ", avanzando en cada ocasión una dimensión coincidente 

con la  longitud de una cuchilla. En este movimiento de avan­

ce, e l  f l e j e  pasa a través de un d ispositivo de prensa, 

coordinado y sincronizado con e l mecanismo de arrastre, de 

manera que cada vez que se produce la  detención del f l e j e  

se somete a l mismo a una acción de prensado. Este mecanismo 

de prensa -  que, desde luego, podrá en la  práctica presen­

tar cualquier estructura que se considere oportuna -  ha s i­

do esquemáticamente representado en la  figu ra  por e l plato 

f i j o  5 y e l  plato móvil 6, sometido a un movimiento de as­

censo y descenso, en e l sentido de la  flecha  "b ". En una 

forma muy preferente de rea lización , sobre e l plato móvil 6 

de la  prensa se halla  montada una matriz progresiva, que 

comprende tres  fases 7 -7 '-7 ", dispuestas para actuar sucesi­

vamente, en tres sucesivos movimientos de avance, sobre e l 

f l e j e .  Tal como se ha representado, a escala mucho mayor, 

en planta en la  figu ra  3, y en sección longitudinal en la  

figu ra  3 ',  la  primera matriz rea liza  en uno de los bordes 

del f l e j e  una muesca o escotadura 8, de forma triangular u 

otra cualesquiera apropiad, que determinará^, e l punto de 

separación entre cada dos cuchillas sucesivas, definiendo 

en los vértices  correspondientes a l borde posterior de las 

mismas un achaflanado; la  segunda matriz rea liza  una perfo­

ración 9, que queda exactamente centrada entre cada par de 

escotaduras 8, destinándose al paso del to rn illo , remache 

o elemento análogo mediante e l que se f i ja r á  posteriormente



-  5 -

l a  cuchilla al correspondiente soporte; y, finalmente, la  

tercera matriz rea liza  en e l f le je ,  en exacta corresponden­

cia con cada escotadura 8, una regata o hendidura transver­

sal 10, debilitándolo de manera que pueda realizarse f á c i l -  

5 mente con posterioridad su rotura, con consiguiente separa­

ción,de las sucesivas cuchillas. A la  salida de la  prensa, 

e l f le je  tratado en la  forma expuesta es recogido por una 

bobina 11, que g ira  sobre un eje horizontal 12, debidamente 

sincronizadocon e l mecanismo de avance y relacionado con 

10 e l mismo a través de un embrague de fricc ión  o sim ilar, que 

permita absorber e l exceso de tracción debido al progresivo 

aumento de diámetro determinado por e l propio f le je  enro­

llado. Los rod illos 13 y 131 constituyen simplemente unos 

órganos de guía del f le je ,  esquemáticamente representados.

15 Se comprende que en algunos casos especiales cabrá aumentar 

o disminuir e l número de matrices que actúan sobre e l f le je ,  

por ejemplo, suprimiendo del mismo las escotaduras 8 y/o 

los o r ific io s  9, o aumentando e l número de estos o rific ios*  

e tc ., etc.

20 En la  figu ra  4 se ha representado muy esquemáticamente

la  operación a la  que, en fase sucesiva, es sometido e l f l e ­

je , Como puede verse, e l f le je ,  procedente de la  bobina de 

suministro 11, que puede g ira r sobre un eje horizontal 14, 

solidario de un armazón de soporte de tipo cualesquiera 

25 apropiado, es obligado a desenrollarse y a avanzar por me­

dio de un adecuado mecanismo de tracción, esquemáticamente

representado por los rod illos 15-15', siendo obligado a 

avanzar a velocidad uniforme en e l sentido de la  flecha "c"
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a lo  largo de un horno túnel 16 , en e l que se le  confiere 

e l temple apropiado. A la  salida de este horno, e l f l e j e  

es enrollado en una bobina 17, impulsada a g ira r sobre e l 

eje horizontal 18 en forma debidamente sincronizada con e l 

5 mecanismo de avance y a través de un sistema cualesquiera 

que permita compensar e l aumento de diámetro determinado 

por e l propio f l e j e .  Los rod illo s  19-19' constituyen órga­

nos de gáia del f l e j e  esquemáticamente representados.

En la  figu ra  5 de los dibujos a los  que se viene r e f i -  

10 riendo la  explicación, se han representado esquemáticamente 

las dltimas operaciones a las que es sometido e l f l e j e .  Como 

puede verse, e l f l e j e ,  procedente de la  bobina 17, que se 

monta de manera que pueda g ira r  libremente sobre un eje 20, 

so lidario  de un adecuado armazón de soporte, es obligado a 

15 desenrollarse y a avanzar en forma continua, en e l sentido 

de la  flecha  "d ", por la  acción de un mecanismo de arrastre 

cualesquiera apropiado, que ha sido esquemáticamente repre­

sentado por los  rod illo s  21-21', quedando sometido a la  ac­

ción de una serie de muelas 22-22*-22"-22 '" ,  de grado de 

20 finura progresivamente creciente, que desbastan, labran y 

a filan  uno de los bordes longitudinales del f l e j e ,  o r ig i­

nando en e l mismo un f i l o  cortante continuo 25, ta l  como se 

ha representado a mayor escala en las figuras 6 y 6 ', en 

planta y en sección transversal respectivamente. Las re fe -  

25 rancias 23-23'-23"-23'" señalan unos rod illo s  de presión

contra los que se apoya e l  f l e j e  a l ser sometido a la  acción 

de las muelas, y que podrían ser libremente sustituidos por 

cualquier tipo de elementos de apoyo apropiados, y la  re fe ­
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rencia 24 designa un árgano de guía esquemáticamente repre­

sentado*

Finalmente, cabría perfectamente a rro lla r de nuevo e l 

f le je  en una bobina después de la  operación de labrado y 

5 afilado referida, de manera que la  última fase del proceso 

de fabricación resultara independiente de la  que ha quedado 

descrita. Sin embargo, en una forma preferente de realiza­

ción, estas dos fases se realizarán inmediatamente una des­

pués de la  otra, obligándose simplemente a l f le je  a adaptar­

lo  se parcialmente sobre un rod illo  26, de reducido diámetro,

por ejemplo, por medio de un rod illo  de presión 27. Con e llo  

se obliga a l f le je  a romperse por las líneas debilitadas 10, 

obteniéndose las sucesivas cuchillas 27, ya separadas y dis­

puestas para ser incorporadas a l correspondiente utensilio  

15 a fila láp ices, que son recogidas en un depósito 28, de tipo

cualesquiera apropiado, o, eventualmente, pueden ya caer di­

rectamente sobre una cinta transportadora, que forma parte 

de una determinada cadena de montaje, Debe hacerse notar 

que la  separación de las sucesivas cuchillas puede perfec- 

20 tamente determinarse a través de medios muy distintos del 

par de rod illos referido, por ejemplo, mediante una lige ra  

acción de prensado, o incluso por e l propio peso del f le je .  

Resta ya únicamente hacer constar de una manera general 

y expresa que, como se comprende y es lógico, y aparte de 

25 las que han sido ya concretamente indicadas, en la  realiza­

ción práctica del procedimiento que ha quedado descrito ca­

brá introducir todas aquellas adiciones y modificaciones de 

detalle que no afecten a lo  que constituye la  esencialidad  

del registro que se so lic ita .
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R E I V I N D I C A C I O N E S :

1 -  Procedimiento para la  fabricación de cuchillas 

para dispositivos a fila láp ices, de acuerdo con e l cual se 

parte de un f le je  de acero de espesor comprendido entre 0*3 

y O18 mm y ancgura de 5 a 10 mm,, suministrado en forma con­

tinua, arrollado en bobinas de longitud predeterminada, cuyo 

fleje-yen una primera fase, es obligado a desenrollarse de 

l a  bobina y a avanzar a saltos bruscos, separados por tiem­

pos de detención, avanzando en cada movimiento de una dimen­

sión correspondiente a la  longitud de una cuchilla, siendo 

sometido en cada tiempo de detención a la  acción de una ma­

tr iz  progresiva, que rea liza  en e l mismo una escotadura pos­

terior, un o r ific io  centrado con respecto a cada dos escota­

duras sucesivas y una hendidura transversal, en coincidencia 

con cada escotadura, y siendo finalmente arrollado en una 

correspondiente bobina de recogida; en fase sucesiva, e l f le -  

ije suministrado por esta última bobina es obligado a desen­

ro llarse  y a avanzar a lo largo de un horno túnel, siendo 

sometido a un tratamiento térmico que le  confiere e l temple 

adecuado, y siendo recogido en una correspondiente bobina, 

al fin a l de este tratamiento; en la  fase siguiente, e l f le je  

suministrado por esta última bobina, es obligado a desenro­

lla rse  de la  misma y a avanzar a lo  largo de una batería de 

muelas, de finura progresivamente creciente, que desbastan, 

labran y a filan  en e l borde desprovisto de escotaduras un 

f i l ó  continuo; y, por último, en fase f in a l, e l f le je  es 

obligado a doblarse según un radio de curvatura de reducida 

magnitud, que determina que se rompa por las hendiduras re­

feridas, provocándose la  separación de las sucesivas cuchi—
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l ia s ,  ya totalmente terminadas, en disposición de ser incor­

poradas a los dispositivos a fila láp ices,

2 -  Procedimiento para la  fabricación de cuchillas 

para dispositivos afila láp ices.

Consta la  presente Memoria Descriptiva 

de nueve hojas mecanografiadas, escritas 

por una sola cara y de dibujos anexos.

Barcelona, 1 8 *“ • 1377 

P. A.
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