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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente hace referencia, segin se indica
en su enunciado, a un procedimicecnto para fabricar cuchillas
especificamente destinadas & ser montadas en digpositivos
afilalipices.

LBl procedimiento que se trata de proteger, segin se
verd claramente a lo largo de la presente Memoria Desecripti-
va, permite fabricar las expresadas cuchillas en forma con-
t{nua, a partir de un fleje de seccidn apropiada, permitien-
do automatizar de una manera practicamente total esta fabri-
cacién y reducir notablemente los costos, al quedar elimi-
nada o reducida a un verdadero minimo la mano de obra que
debe intervenir en el proceso.

De acuerdo con el expresado procedimiento, se parte de
un fleje de seccidn apropiada, por ejemplo, de amchura com-
prendida entre 5 y 10 mm. y espesor entre 0'3 y 0'8 mm. que
es suministrado en forma conti{nua, formando rollos o bobinas
de longitud preestablecida. Este fleje es conducido por me-
dio de un dispositive que le obliga a avanzar a saltos,‘se-
parados por tiempos de detencidén de duracidn constante, .avan—
zando eﬁ cada ciclo de funcionamiento de una magnitud que
corresponderd a la longitud total que debs presentar la cu~
chilla, hacia una prensa equipada con una matriz progresiva,
por lo general de tres pasos, que corresponden a lg foxma-
cién en uno de los bordes del fleje de una sucesién de mues—
cas o escotaduras, de seccidn triangular, aproximadsmente

triangular, u otra cualesquiera apropiada, a la formacidn
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del orifiecio central que debe presentar la cuchilla;'ﬁara
paso del tornillo, remache o similar, mediante el que se
llevard a cabo su fijacién al correspondiente soporte, y

a la determinacidn en el fleje de unas regatas, hendiduras

o debilitaciones transversales, que definen la linea de se-
paracidn entre las sucesivas cuchillas. I'n fase sucesiva,

el fleje asi,trazado y convenientemente rebobinado, es some-
tido a un tratamiento térmico, mediante paso 4 través de un
horno continuo, en vistas a conferirle el temple apropiado.
A continuacidn, y sienpre de acuerdo con el procedimiento,
se somete al fleje, también en forma cdntinua, a la accién
de una sucesidn de nmuelas de finura progresivamente crecien-
te, que desbastan ,labran y afilan uno de sus bordes, defi-
niendo en el mismo un correspondiente filo continuo cortan-
te. Y, finalmente, mediante doblado segin un reducido radio
de curvatura, se determina la rotura del fleje a través de
lag debilitaciones transversales anteriormente referidas,
provocando el desprendimiento de las gucesivas cuchillasg,
que quedan en disposicidn de ser ya directamente montadas
gsobre el correspondiente soporte, en vistas a la constitu~
cidn de los afilalfpices. Por Jo general, aungue no nece-—
sariamente, esta operacidén de doblado, en vistas a determi-
nas la separacidn de las sucesivas cuchillas, se realizari
inmediatamente a la salida de la maquina que comporta las
muelas de desbaétado, labrado y afilado referidas. Por dl-
timo, de manera facultativa, cabe someter al fleje, después
de la operacidn de temple referida y antes de lgbrar el filo

cortante, a una operacién de pulido, realizada también en
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forma cont{nua por medio de una sdecuada baterf{a de cepi-
llos. En cualquier caso, se cdmprende que la fabricacién de
las cuchillas quedara automatizada précticamente en su to-
talidad, con lag claras ventajas ya apuntadas,

Con el Unico fin de aclarar y puntualizar cuanto queda
expuesto, con la presente memoria se acompalfia una ldmina
de dibujos, en los que - en forma esquemitica y, desde
luego, sin caracter limitativo de ninguna clase - se han
ilugtrado las principales fases integrantes del procedimien—
$0 que ha quedado descrito.

En los expresados dibujos:

En la figura 1 se ha representado en vista en perspec~
tiva un segmento del fleje, fabricado y suministrado en for-
ma continua, a partir del que se fabrican las cuchillag, de
geouerdo con el procedimiento que se preconiza. Este fleje,
cuyas dimensiones oscilarin por lo general entre los limi-
tes que se_haﬁ ya consignado con anterioridad, ha sido se-
figlado en su conjunto con la referencia 1.

En la figura 2 se ha ilustrado, a escala muy reducida
y en forma muy esquemitica, la primera de las operaciones
a las que es gometido el fleje, de acuerdo con el procedi-
miento. Como puede verse, el fleje 1, procedente de una bo-
bing de suministrd 2, que puede girar libremente sobre un
eje horizontal 3, aunque se halla constantemente sometida
a una accidén de frenado, que evita que pueda producirse por
gimple inercia el desenrollado del fleje. El fleje es obli-~

gado a desenrollarse de esta bobina por ls accidn de un me-

canismo de arrastre cualquiera apropiado - esquemiticamente
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representado en la figura por los rodillos 4-4' - que deter—
mina su avance a saltos bruscos en el sentido de la flecha
ngh, gvanzando en cada ocasidén una dimensién coincidente

con la longitud de una cuchilla. kn este movimiento de avan-
ce, el fleje pasa a través de un dispositivo de prensa,
coordinado y sincronizado con el mecanismo de arrastre, de
manera que cada vez que se produce la detencidn del fleje

ge somete gl mismo g una accidn de prensado. Bste mecanismo
de prensa - que, desde luego, podrd en la préctica presen—
tar cualquier estructura que se considere oportuna - ha si-
do esquemdticamente representado en la figura por el plato
fijo 5 y el plato mévil 6, sometido a un movimiento de as=-
censo y descenso, en el sentido de la flecha "b". En una
forma muy preferente de realizacién, sobre el plato névil 6
de la prensa se halla montada una matriz progresiva, que
comprende tres fasea T-T7'-T", dispuestas para actuar sucesi-
vamente, en tres sucesivos movimientos de avance, sobre el
fleje. Tal como se ha representado, a escala nucho mayor,

en plants en la figura 3, y en seccién longitudinal en la
figura 3', la primera matriz realiza en uno de los bordes
del fleje una muesca o escotadura 8, de foxrma triangular u
otra cualesquiera apropiad, que determinaré& el punto de
separacién entre cada dos cuchillas sucesivas, definiendo

en los vértices correspondientes al borde posterior de las
mismas un achaflanado; la segunda matriz realiza una perfo-
racién 9, que queda exactamente centrada entre cada par de

escotaduras 8, degtinindose al paso del tornillo, remache

0 elemento andlogo uediante el que se fijard posteriormente
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la cuchilla al correspondiente soporte; y, finalmente, la
tercera matriz realiza en el fleje, en exacta corresponden-
cia con cada escotadura 8, una regata o hendidura transver—
sal 10, debilitdndolo de manera que pueda realizarse fdoil-
mente con posterioridad su rotura, con consiguiente separa=-
cidn,de las sucesivas cuchillas, A la salida de la prensa,
el fleje tratado en la forma expuesta es recogido por una
bobina 11, que gira sobre un eje horizontal 12, debidamente
sineronizadocon el mecanismo de avance y relacionado con

el mismo a través de un embrague de friceidn o similar, que
permita absorber el exceso de iraccidn debido al progresivo
aumento de didmetro determinado por el propio fleje enro=
llado., Los rodillog 13 y 13' constituyen simplemente unos
drganos de gula del fleje, esquemiticamente representados.
Se comprende que en algunos casos especiales cabra aumentar
o disminuir el ndmero de matrices que actlan sobre el fleje,
por ejemplo, suprimiendo del mismo las escotaduras 8 y/o
los orificios 9, o aumentando el nimero de estos orificios,
ete,, etc,

En la figura 4 se ha representado muy esquemadticamente
la operacidn a la que, en fase sucesiva, es sometido el fle-
Je, Como puede verse, el fleje, procedente de la bobina de
suminigtro 11, que puede girar sobre un eje horizontal 14,
solidario de un armazdén de soporte de tipo cualesquiera
apropiado, es obligado a desenrollarse y a avanzar por me-

dio de un adecuado mecanismo de traccidén, esquemiticamente
representado por los rodillos 15-15', siendo obligado a

avanzar g velocidad uniforme en el sentido de la flecha "c"
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a lo largo de un horno tunel 16, en equue se le confiere
el temple apropiado. A la galida de este horno, el fleje
es enrollado en una bobina 17, impulsada a girar sobre el
eje horizontal 18 en forma debidamente sincronizadsa con el
mecanismo de avance y a través de un sistems cualgsquiera
que permita compensar el aumento de didmetro determinado
por el propio fleje, Los rodillos 19-19' constituyen érga-
nos de gifa del fleje esquemiticamente representados.

2n la figura 5 de los dibujos a los que se viene refi-
riendo la explicacién, se han representado csquemiticamente
las dltimas operaciones a las que es sometido el fleje. Como
puede verse, el fleje, procedente de la bobina 17, que se
monta de manera que pueda girar libremente sobre un eje 20,
solidario de un adecuado armezén de soporte, es obligado g
desenrollarse y a avanzar en forma continua, en el sentido
de la flecha "d", por la accidn de un necanismo de arrastre
cualesquiera apropiado, que ha sido esqueméticamente repre-
sentado por los rodillos 21-21', gquedando sometido a la ac-
cidn de una serie de muelag 22-221-22"-22'", de grado de
finura progresivamente creciente, que desbastan, labran y
afilan uno de los bordes longitudinales del fleje, origi=-
nando en el mismo un filo cortante continuo 25, tal como se
ha representado a mayor escala en las figuras 6 y 6', en
planta y en secceidn transversal respectivamente., Las refe-
renciag 23-23'-23"-23'" gefinlan unos rodillos de presidn
contra los que se apoya el fleje al ser sometido a la accidn
de las muelas, y que podrian ser libremente sustituidos por

cualquier tipo de elementos de apoyo apropiados, y la refe-
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rencia 24 designa un érgano de gula esquemdticamente repre—
sentado.

Pinslmente, cabrf{a perfectamente arrollar de nuevo el
fleje en una bobina después de la operacidn de labrado y
afilado referida, de manera que la Ultima fage del proceso
de fabricacién resultara independiente de la que ha quedgado
descrita. Sin embargo, en una forma preferente de realiza=-
¢idn, estas dos fases se realizarén inmediatamente una des—
pues de la otra, obligindose simplemente al fleje a adaptar—
se parcialmente sobre un rodillo 26, de reducido didmetro,
por ejemplo, por medio de un rodillo de presidn 27. Con ello
se obliga al fleje a romperse por las lineas debilitadas 10,
obteniéndose las sucesivas cuchillas 27, ya separadas y dig-
puestas para ser incorporadas al correspondiente utensilio
afilaldpices, que son recogidas en un depdsito 28, de tipo
cualesquiera apropiado, o, eventualmente, pueden ya caer di-
rectamente sobre uwna cinta transportadora, que forma pafte
de una determinada cadena de montaje, Debe hacerse notar
que la separacidn de las sucesivas cuchillas puede pgrfec-
tamente determinarse a través de medios muy distintos del
par de rodillos referido, por ejemplo, mediante ung ligera
accién de prensado, o incluso por el propio peso del fleje.

Resta ya dnicamente hacer constar de una manera general
¥y expresa que, como se comprende y es lbgico, y aparte de
las que han sido ya concretamente indicadas, en la realiza-
cién préectica del procedimiento que ha quedado descrito ca~
bré introducir todas aquellas adiciones y modificaciones de

detalle que no afecten a lo que constituye la esencialidad

del regigtro que ge smolicita.
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REIVINDICACIONZES:

1 - Procediniento para la fabricacién de cuchillas
para dispositivos afilaldpices, de acuerdo con el cual se
parte de un fleje de acero de espesor comprendido entre 0'3
y 0'8 mm y ancgurs de 5 a 10 mm,, suministrado en forma cone
tinua, arrollado en bobinas de longitud predeterminada, cuyo
flejejen una primera fase, es obligado a desenrollarse de
la bobinag y a avanzar g saltos bruscos, separados por tiem—~
pos de detencidn, avanzando en cada movimiento de una dimen=-
gidén correspondiente a la longitud de una cuchilla, siendo
sometido en cada tiempo de detencidn s la accibén de una ma-
triz progresiva, que reallza en el mismo ung escotadura pos—
terior, un orificio centrado con respecto a cada doe escota-
duras sucesivas y una hendidura transversal, en coincidencig
con cada escotadura, y siendo finalwmente arrollado en uns
corregpondiente bobina de recogida; en fase sucesiva, el fle-
ée suministrado por esta dltima bobins es obligado a desen-
rollarse y a avanzar a lo largo de un horno tdnel, siendo
sometido a un tratamiento térmico que le confiere el temple
adecuado, y siendo recogido en una correspondiente bobina,
al final de este tratamiento; en la fase siguiente, el fleje
suministrado por esta Qltima bobina, es obligado a desenro-
llarse de la misma y & avanzer a lo largo de una bateria de
muelas, de finura progresivamente creciente, que desbastan,
labran y afilan en el borde desprovisio de escotaduras un
£i1é continuo; y, por Gltimo, en fase final, el fleje es
obligado a doblarse segin un radio de curvatura de reducida
magnitud, que determine que se rompa por las hendidurss re-

feridag, provocindose la separacidn de las sucesivas cuchi-



llas, ya totalmente terminadas, en disposicién de ser incor~
poradas a los dispositivos afilalépices,
2 = Procedimiento para la fabricacidn de cuchillas

para digpositivos afilalépices.

Consta la presente Memoria Descriptivs
de nueve hojas mecanografiadas, escritas
por una sola cara y de dibujos anexos.
Barcelons, |8 ABR 1977

P. A,
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