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DESCRIPCION
Cuchilla de corte

La invencion se refiere a una cuchilla de corte para maquinas para cortar productos alimenticios, especialmente para
magquinas de cortar de alta velocidad segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Cuchillas de corte de este tipo se conocen del documento EP 1 598 159 Al. Las cuchillas utilizadas para el uso en
magquinas de cortar y especialmente en maquinas de cortar de alta velocidad por lo general poseen latamente una
forma a modo de fuente o a modo de bol, es decir en su lado orientado hacia el producto a cortar durante el proceso
de corte esté desplazado hacia atras un cuerpo de cuchilla frente el plano de corte definido por el canto de corte de
la cuchilla. Por esto se consigue que se eviten en gran parte aplastamientos del producto a cortar. Esta forma de
fuente o bol unilateral de la cuchilla por lo tanto practicamente no influye el producto durante el proceso de corte;
solamente la loncha de producto recién cortada tiene que hace sitio a la cuchilla de corte lo que, sin embargo, no
tiene problemas debido a la posibilidad de deformacion facil.

Para la practica es critica la magnitud del asi denominado angulo de corte. El &ngulo de corte es aquel angulo que
comprende una superficie plana situada en la circunferencia radial exterior de la cuchilla de corte que a continuacion
también se denomina superficie de corte y su extremo situado exteriormente en el sentido radial es formado por el
canto de corte, con el plano de corte que se extiende de forma perpendicular con respecto al eje de giro de la
cuchilla. La magnitud del angulo de corte, es decir la inclinacion de la superficie de corte determina por una parte la
influencia de producto a cortar y por otra parte el modo de deposicion de la loncha de producto cortada en cada caso
por la cuchilla de corte. En este caso hay que tener en cuenta que en combinacién con maquinas de cortar de alta
velocidad modernas se utilizan especialmente cuchillas de hoz para velocidades de corte especialmente elevadas.
Estas velocidades de corte alcanzan, por ejemplo, hasta 2000 cortes por minuto, es decir, maquinas de cortar de
alta velocidad equipadas de cuchillas de hoz sin mas son capaces de cortar por segundo mas de 30 lonchas de
producto.

En la préactica la magnitud del angulo de corte se elige en funcion de las circunstancias especificas de producto y de
la aplicacion. El 4ngulo de corte constante a lo largo del canto de corte en este caso siempre representa un
compromiso con respecto a los productos a cortar en cada caso. Un angulo de corte demasiado grande, es decir,
una superficie de corte demasiado inclinada, se debe evitar en lo posible, dado que por ello se aplica una presion
demasiado elevada al producto y el producto, por lo tanto, se puede exponer a aplastamientos ya no aceptables. Por
otro lado, un angulo de corte pequefio, es decir, una superficie de corte ajustada relativamente rasa, resulta en
cortes suaves y cuidadosos que no aplastan el producto de forma innecesaria. Sin embargo, con una cuchilla de
corte ajustada tan rasa no se puede alcanzar el comportamiento de deposicién deseado con respecto a las lonchas
de producto cortadas en cada caso. Con una cuchilla de corte ajustada demasiado rasa especialmente no se
pueden “separar” las lonchas de producto del modo deseado realmente.

La tarea de la invencién es desarrollar una cuchilla de corte del tipo mencionado al principio de modo que le hace
justicia a todas las caracteristicas de producto o bien de aplicaciones, en donde se deben minimizar especialmente
aplastamientos de producto causados por la cuchilla de corte y se debe optimizar la deposicién de producto causada
por la cuchilla de corte.

La solucion de esta tarea se realiza por las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Hasta el momento se ha abandonado el camino de un angulo de corte constante a lo largo del canto de corte. Mas
bien se realiza una variacion especifica de la magnitud del angulo de corte en la direccion de circunferencia de la
cuchilla de corte. Bajo variaciones de este tipo naturalmente no se engloban imprecisiones originadas en la
fabricacién que llevan a desviaciones del angulo deseado constante. Mas bien se varia de forma especifica el
angulo de corte en una medida relevante a lo largo del canto de corte, lo que durante de funcionamiento de corte
tiene consecuencias notables especialmente sobre el alcance de los aplastamientos de producto causados por la
cuchilla de corte, asi como para el tipo de deposicion de producto causado por la cuchilla.

La invencion especialmente abre la posibilidad ajustar la magnitud del dngulo de corte al transcurso de proceso de
corte. Para cada seccion de circunferencia de la cuchilla de corte se puede elegir el angulo de corte en funcion del
modo como interactla esta seccidon de circunferencia con el producto respectivo durante el proceso de corte.
Cuchillas de hoz se aplican de tal manera que al inicio de un proceso de corte sumergen en el producto con una
seccion de la circunferencia, en la que el radio — es decir, la distancia del canto de corte del eje de giro de la cuchilla
— es el mas pequefio. A partir de un determinado angulo de corte que corresponde a una seccion de circunferencia
determinada del canto de corte esta finalizado el proceso de inmersién de la cuchilla. Hasta el final del proceso de
corte la cuchilla de corte de mueve a través del producto, en donde el radio incrementa de forma continua con
respecto al eje de giro especialmente debido al trascurso a modo es espiral del canto de corte. Estas circunstancias
se pueden utilizar segun la invencidn para ajustar la magnitud del angulo de corte en funcion del angulo de giro o
bien la seccién de circunferencia — por ejemplo, referido al angulo de inmersién o bien a la seccion de inmersion —
para la optimizacion del proceso de corte en total. Fundamentalmente las posibilidades de ajuste no tienen limite.
Segun sea la naturaleza de los productos a cortar y las circunstancias de la aplicacion respectiva se pueden
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optimizar de forma individual las cuchilla de corte debido a la variabilidad del &ngulo de corte segun la invencion.

Segun la invencion esta previsto que el angulo de corte incremente de forma continua a lo largo de todo el canto de
corte que transcurre en la direccién de circunferencia.

Formas de realizacion preferentes de la invencion se indican en las reivindicaciones dependientes, de la descripcion,
asi como en el dibujo.

Segun la invencion esta previsto que la cuchilla de corte presente una direccion de giro segun la disposicion, en
donde el angulo de corte incrementa en contra de la direccion de giro. En otras palabras, el angulo de corte
incrementa durante el proceso de corte, es decir, la superficie de corte en el lado trasero de la cuchilla limitada
radialmente hacia el exterior por el canto de corte se pone mas empinada de forma creciente durante el proceso de
corte.

En el caso de una cuchilla de hoz, tal como se ha descrito anteriormente, es decir, el que se sumerge en el producto
con el radio mas pequefio durante el proceso de corte, esto por lo tanto significa que en esta forma de realizacion el
angulo de corte incrementa a medida que incremente la distancia radial del canto de corte del eje de giro. Esto
representa una realizacion concreta de la idea general, también reivindicada de forma independiente en este caso
de definir la magnitud del angulo de corte en funcion de la distancia radial del canto de corte del eje de giro de la
cuchilla de corte, o sea del angulo de giro de la cuchilla, es decir, definir el angulo de corte como funcién del angulo
de giro.

Segun la invencién el canto de corte presenta una zona de inmersién con la que la cuchilla de corte en caso de una
aplicacion segun la disposicién se sumerge dentro de un producto a cortar durante el proceso de corte, en donde el
angulo de corte es menor en la zona de inmersion.

Esta forma de realizacion aprovecha el conocimiento que aplastamientos del producto por la cuchilla de corte son
mayores cuando la cuchilla de corte se sumerge dentro del producto. Mientras se elige un angulo de corte
comparativamente pequefio para la zona de inmersion de la cuchilla de corte y especialmente se elige el menor
angulo de corte formado en la cuchilla de corte, por consecuencia se eliminan aplastamientos del producto por la
cuchilla de corte segun la invencién. Partiendo de la zona de inmersion el angulo de corte in particular puede
incrementar de forma continua. Por esto se consigue que durante el transcurso siguiente del proceso de corte y, en
particular, después de finalizar la fase de inmersion el angulo de corte presente una magnitud o bien una inclinacion
que proporciona una separacion por introduccion de cufia deseada de la respectiva loncha de producto o bien una
deposicion mas rapida y mejor de la loncha de producto que fuera el caso con un angulo de corte raso de forma
continua.

La variacién del angulo de corte se realiza especialmente sin la formacion de escalones en la superficie de corte. Por
esto se estorba lo menos posible el producto durante el corte.

Béasicamente, el perfil del &ngulo de corte, es decir, el transcurso de la magnitud del angulo de corte a lo largo del
canto de corte, puede estar configurado discrecionalmente. La tasa con la que varia el angulo de corte puede ser
constante en funcion, por ejemplo, del angulo de giro de la cuchilla, o sea de la seccién de circunferencia respectiva
del canto de corte, pero también puede tener diferentes magnitudes para diferentes secciones de circunferencia.

En un ejemplo de realizacién concreto puede estar previsto que el angulo de corte varie en un intervalo de
aproximadamente 20° a 30°. Fundamentalmente el filo de la cuchilla puede presentar también secciones mas rasas
o inclinadas.

Segun sea la realizacion concreta del lado trasero de la cuchilla puede estar previsto que la superficie de corte
presente un ancho que varia en funcion de la magnitud del angulo de corte.

A modo de ejemplo el ancho de la superficie de corte puede variar en un intervalo de 0,5 mm hasta 1,5 mm.

Lo que afecta a la longitud efectiva del canto de corte en la direccion de circunferencia, el canto de corte se extiende
especialmente a lo largo de un angulo entre 180° y 360°. En una realizacién posible la longitud del canto de corte en
la direccion de circunferencia alcanza aproximadamente 270°.

Ademas, segun la invencion puede estar previsto que de forma radial dentro de la superficie de corte esté formada
otra superficie que forma una parte del lado trasero de la cuchilla que forma un angulo con el plano de corte que en
la direccion de circunferencia es constante y menor que el menor de lo angulos de corte.

La superficie de corte y la superficie adicional pueden colindar de forma inmediata. De forma alternativa, sin
embargo, también es posible que entre la superficie de corte y la superficie adicional esté formada al menos un
superficie de transicion.

La fabricacion de la cuchilla de corte segun la invencion debe considerarse aqui solo en tanto que esta previsto de
forma preferente que la superficie de corte esta formada mediante lijado de un producto obtenido en fases anteriores
de la elaboracion, fabricado de forma correspondiente.
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La invencion se describe a continuacién a modo de ejemplo haciendo referencia al dibujo. Muestran:

Figura 1 una vista en planta esquematica de una cuchilla de corte segun la invencién,
Figura 2 una vista parcial en seccion transversal de una cuchilla de corte segun la invencion, y
Figura 3 varias vistas en seccién transversal de una cuchilla de corte segun la invencion en diferentes

secciones de circunferencia.

La cuchilla de hoz segun la invencién representada en la Figura 1 comprende un canto de corte 13 que transcurre a
modo de espiral alrededor del eje de giro 11 que se extiende a lo largo de un intervalo de angulo de 270° y se
encuentra en un plano de corte que transcurre de forma perpendicular con respecto al eje de giro 11. La distancia
del canto de corte 13 del eje de giro 11, o sea el radio R de la cuchilla de corte, incrementa de forma continua,
concretamente en contra de la direccion de giro T en la que rota la cuchilla de corte alrededor del eje de giro 11
durante el funcionamiento de corte.

La cuchilla de hoz segun la invencion esta destinada a la aplicacién en una maquina de cortar de alta velocidad.
Esta maquina de cortar esta provista de una denominada cabeza de registro mecanico o cabezal portacuchillas que
presenta un arbol de transmision para la cuchilla de corte que determina el eje de giro 11. Para el alojamiento del
arbol de transmision esta formado en la cuchilla de corte el orificio 29 representado en la Figura 1. Otros medios de
fijacion, tales como especialmente taladros dispuestos alrededor del orificio 29 para atornillar la cuchilla de corte en
la cabeza de registro mecéanico de la maquina de cortar por razones de simplicidad no estan representados.

Cuchilla de hoz de este tipo destacan porque — tal como ya se mencionado en la parte introductoria — sumergen con
una parte A dentro del producto a cortar para la que el radio R es el menor. Durante el proceso de corte la cuchilla
de corte rotativa se mueve a través del producto, en donde interactian con el producto de forma sucesiva las
secciones de circunferencia A, B, C y D de la cuchilla que en este caso solamente se esbozan a modo de ejemplo.
Para la seccion de circunferencia D el radio R de la cuchilla es el mayor.

Tal como se puede observar en la Figura 2, la cuchilla de hoz segun la invenciéon posee una forma de modo de
fuente o de bol. Al estar desplazada hacia atras el lado interior de la cuchilla 27 frente al plano de corte 15 que
transcurre de forma perpendicular respecto al eje de giro 11, durante el funcionamiento de corte existe un espacio
libre 25 en el lado de la cuchilla de corte orientado al producto 19 a cortar. Por esta forma de fuente o bol de la
cuchilla de corte se reducen sustancialmente ya los aplastamientos del producto.

El lado trasero de la cuchilla 21 se forma radialmente hacia afuera por una superficie de corte 17 plana que esta
limitada radialmente hacia fuera por el canto de corte 13 que fija un plano de corte 15. Radialmente hacia el interior a
continuacion a la superficie de corte 17 se une una superficie adicional 23. La seccion transversal de la cuchilla de
corte segun la invencion a continuacion de la superficie de corte 17 puede diferir de la forma de realizacion
representada en la Figura 2 y basicamente puede variar de cualquier forma. El perfil de la cuchilla concreto a este
respecto se elige también con vista a una mejor estabilidad propia posible de la cuchilla de corte.

La superficie de corte 17 forma un angulo a con el plano de corte 15 que es mayor que elangulo 8 entre el plano de
corte 15y la superficie adicional 23. La superficie de corte 17 ademas posee un ancho W.

Segun la invencién el angulo de cortea a lo largo del canto de corte 13 no es constante. My s bien esta previsto que
el angulo de corte varie en funcion del radio R del canto de corte 13.

La Figura 3 ilustra un ejemplo de realizacién posible para tal “perfil” de &ngulo de corte en la direccion de
circunferencia. Las Figuras 3a a 3d muestran en cada caso una seccion transversal de la cuchilla de corte
correspondiente a la Figura 2 para una seccioén de circunferencia A — D indicada en la Figura 1.

Segun la Figura 3a en la seccién de inmersién A de la cuchilla de corte donde el radio es el menor el &ngulo de corte
a1l asimismo es el menor. Dado que en este ejemplo de realigacel angulof entre el plano de corte 15 y la
superficie adicional 23 que colinda con la superficie de corte 17 es constante en la direccidon de circunferencia y
entre la superficie de corte 17 y la superficie adicional 23 en ningln lugar en la direccién de circunferencia esta
previsto una o varias superficies de transicion el ancho W de la superficie de corte 17 es mayor en la seccion de
inmersion A.

A medida que aumente el angulo de giro (en contra de la direccién de giro T; Figura 1) la superficie de corte 17
transcurre cada vez mas inclinada, es decir, el &ngulo de corte a incrementa. De forma correspondiente disminuye el
ancho W de la superficie de corte 17.

Posibles valores para el angulo de cortea en las diferentes secciones de circunferencia de la cuchilla de corte son
los siguientes:

seccion de inmersion A: al =20°

seccion de circunferencia B: a2 = 23°
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seccion de circunferencia C: a3 = 26°
seccion de circunferencia D: a3 = 30°

El angulo B constante en la direccion de circunferencia, o sea a lo largo del canto de corte 13, entre el plano de corte
15y la superficie adicional 23 en este ejemplo de realizacion alcanza 12°.

Estos valores para los angulos a y 8 son totalmente a tipo de ejemplo y pueden variar de cualquier modo segin sean
los productos a cortar y las aplicaciones concretas, y concretamente no solo respecto al valor absoluto, sino también
referente al transcurso basico del “perfil del &ngulo” en la direccién de circunferencia.

Con los ejemplo de realizacion representados aqui se puede conseguir que debido a la superficie de corte 17 rasa
en la seccién de inmersion A se pueden evitar en gran medida aplastamientos del producto al sumergirse la cuchilla
en el producto, en donde debido a la inclinacion incremental de la superficie de corte 17 en la direccion de
circunferencia se consigue al mismo tiempo una deposicién de producto mas rapida y mejor que se consigue con un
angulo de corte raso continuo.
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Lista de simbolos de referencia

11
13
14
17
19
21
23
25
27
29

Q

O 0 ®W > £ T A ®

eje de giro

canto de corte

plano de corte

superficie de corte

producto

lado trasero de la cuchilla
superficie adicional

espacio libre

lado interior de la cuchilla
orificio

angulo de corte

angulo entre el plano de corte y la superficie adicional
direccion de giro

distancia radial

ancho de la superficie de corte
seccion de inmersion

seccidn de circunferencia
seccion de circunferencia

seccion de circunferencia
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REIVINDICACIONES

1. Cuchilla de corte para maquinas para cortar productos alimenticios, especialmente para maquinas de cortar de
alta velocidad, en donde la cuchilla de corte es un cuchilla de hoz que rota alrededor de un eje de giro (11) durante
el funcionamiento de corte que en un circunferencia radial exterior presenta un canto de corte (13) distinto de una
forma circular, especialmente a modo de una espiral, que rota alrededor de un eje de giro (11) que se encuentra en
un plano de corte (15) que transcurre de forma perpendicular con respecto al eje de giro (11), en donde el canto de
corte (13) forma el extremo localizado radialmente exterior de una superficie de corte (17) que forma una parte del
lado trasero de la cuchilla de corte (21) apartado del producto (19) a cortar durante el funcionamiento de corte y
forma un angulo de corte (a) con el plano de corte (15), y en donde la magnitud delngulo de corte (@) varia en la
direccién de la circunferencia, caracterizado porque el angulo de corte (a) incrementa de forma continua a lo largo
del canto de corte (13) que transcurre en la direccion de circunferencia.

2. Cuchilla de corte segln la reivindicacion 1, caracterizada porque la cuchilla de corte presenta un direccion de
giro (T) segun la disposicion, en donde el angulo de corte (a) incrementa en contra de la direccién de giro (T).

3. Cuchilla de corte segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque al angulo de
corte (a) incrementa a medida que aumente la distancia radial (R) del canto de corte (13) del eje de giro (11).

4. Cuchilla de corte segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el canto de
corte (13) presenta una seccién de inmersion (A) con la que la cuchilla de corte en caso de uso segun la disposicion
durante el funcionamiento de corte se sumerge dentro del producto (19) a cortar, en donde el &ngulo de corte @) es
menor en la seccion de inmersion (A).

5. Cuchilla de corte segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la variacion del
angulo de corte (a) se realiza sin la formacion de escalones en la superficie de corte (17).

6. Cuchilla de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el angulo de corte §) varia
en un intervalo de aproximadamente 20° a 30°.

7. Cuchilla de corte segiin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la superficie de corte (17)
presenta un ancho (W) que varia en funcion de la magnitud del &ngulo de corte (a).

8. Cuchilla de corte segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el ancho (W) de la
superficie de corte (17) varia en un intervalo de aproximadamente 0,5 mm a 1,5 mm.

9. Cuchilla de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el canto de corte (13) se
extiende a lo largo de un angulo que se encuentra entre 180° y 360° y que especialmente alcanza aproximadamente
2700°.

10. Cuchilla de corte segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque radialmente dentro de la
superficie de corte (17) esta formada una superficie adicional (23) que forma una parte del lado trasero de la cuchilla
de corte (21) y forma un angulo (8) con el plano de corte (15) que es constante en la direccidn de circunferencia y es
menor que el menor angulo de corte (a).

11. Cuchilla de corte segln la reivindicacion 10, caracterizada porque la superficie de corte (17) y la superficie
adicional (23) colindan directamente entre si.

12. Cuchilla de corte segun la reivindicacion 10, caracterizada porque entre la superficie de corte (17) y la superficie
adicional (23) esta formada al menos una superficie de transicion.

13. Cuchilla de corte segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la superficie de
corte (17) esta formada mediante lijado.
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