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DESCRIPCION
Cuchilla de cortador y dispositivo de procesamiento

Campo técnico

La presente invencion se refiere a una cuchilla de cortador y a un dispositivo de procesamiento para llevar a cabo,
por ejemplo, un procesamiento de eliminacion de rebabas mientras se perfila una parte de una pieza de trabajo.

Técnica antecedente

Son de general conocimiento unas cuchillas de cortador y unos dispositivos de procesamiento para llevar a cabo,
por ejemplo, la eliminaciéon de rebabas de una pieza de trabajo, que llevan a cabo el procesamiento mientras se
perfila una parte de una pieza de trabajo (véase, por ejemplo, la Literatura de Patente 1).

Lista de citas

Literatura de Patentes
Literatura de Patente 1:
Patente japonesa No. 4231895

Sumario de la invenciéon

Problema técnico

En los ultimos afos, han surgido materiales composite con una resistencia potenciada mediante la mezcla de fibra
con plastico, como por ejemplo, FRP, CFRP y GFRP, y han sido constantemente utilizados en diversos productos
industriales. Los productos resinicos que utilizan dichos materiales composite provocan facilmente dafios tales como
el desportillamiento, la ruptura y / o la abrasion de las herramientas de corte debido a las caracteristicas de los
productos resinicos lo que se traduce en la reduccién de la vida util de las herramientas tales como las cuchillas del
cortador.

Por tanto, es necesario utilizar herramientas costosas que probablemente resulten menos perjudiciales y / o emplear
procedimientos de procesamiento especiales, o que se traduce en un incremento de los costes de los dispositivos
de procesamiento.

Un objetivo de la presente invencion es resolver los problemas mencionados de las técnicas convencionales y
proporcionar una cuchilla de cortador y un dispositivo de procesamiento que permita el procesamiento de un material
composite, por ejemplo FRP sin utilizar una cuchilla del cortador costosa y sin utilizar un procedimiento de
procesamiento especial.

Solucién al problema

Con el fin de resolver los problemas mencionados, una cuchilla de cortador de acuerdo con la presente invencion
incluye las caracteristicas incluidas en la reivindicacion 1 o 2. De acuerdo con esta configuracion, se dispone que el
angulo de hoja sea de buen tamafio en comparacion con las técnicas convencionales, permitiendo el procesamiento
de los materiales composite tales como el FRP, CFRP y GFRP, que son materiales dificiles de cortar, sin provocar
danos, por ejemplo el desportillamiento de la porcién del filo de corte.

Por tanto, se puede eliminar la necesidad de utilizar una cuchilla del cortador costosa y / o emplear un procedimiento
de procesamiento especial que permita una extension de la vida util de la cuchilla del cortador, posibilitando la
supresion del incremento de los costes de un dispositivo de procesamiento. Asi mismo, la provision de la superficie
de perfilado posibilita que la porcion del filo de corte quede restringida al no atacar por dentro la pieza de trabajo.

En la configuracion expuesta, el filo de la cuchilla de la porcion del filo de corte esta situado detras de la porcion de
perfilado. Esta configuracion permite, incluso si hay una deformacion de la pieza de trabajo, la limitacién adicional de
la porcion del filo de corte sin ataque al interior de la pieza de trabajo.

Asi mismo, en la configuracidon expuesta, un cuerpo de la cuchilla del cortador puede presentar una forma de placa
plana. De acuerdo con esta configuracion, el cuerpo de la cuchilla del cortador presenta una forma de placa plana,
posibilitando que el cuerpo de la cuchilla del cortador siga facilmente la pieza de trabajo durante el procesamiento y
de esta forma permita que se potencie la procesabilidad.

Asi mismo, un dispositivo de procesamiento de acuerdo con la presente invencion es un dispositivo de
procesamiento que incluye las caracteristicas segun la reivindicacion 4 o 5.

De acuerdo con la configuracion expuesta, el angulo de hoja de la porcion del filo de corte incluida en el dispositivo
de procesamiento se consigue que sea de mayor tamafio en comparacion con las técnicas tradicionales,
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posibilitando el procesamiento de materiales composite, como por ejemplo FRP, CFRP y GFRP, que son materiales
dificiles de cortar, sin ocasionar dafios, como por ejemplo el desportillamiento de la porcion del filo de corte. Por
tanto, se puede eliminar la necesidad de utilizar una cuchilla del cortador costosa y / o emplear un procedimiento de
procesamiento especial para la extension de la vida (til, posibilitando la supresion del incremento de los costes del
dispositivo de procesamiento. Asi mismo, la provisiéon de la porcién de perfilado permite que la porcion del filo de
corte quede restringida y no ataque el interior de la pieza de trabajo.

Efectos ventajosos de la invencidn

De acuerdo con la presente invencion, se consigue que un angulo de hoja sea de mayor tamafio en comparacion
con los de las técnicas convencionales, posibilitando el procesamiento de materiales composite como por ejemplo
FRP, CFRP y GFRP, que son materiales dificiles de cortar, sin ocasionar dafios, como por ejemplo el
desportillamiento de una porcion del filo de corte.

Por tanto, se puede eliminar la necesidad de utilizar una cuchilla de cortador costosa y / o emplear un procedimiento
de procesamiento especial para la extension de la vida util de dicho cortador, posibilitando la supresion del
incremento de los costes de un dispositivo de procesamiento. Asi mismo, la provisién de una porcién de perfilado
posibilita que una porcion del filo de corte quede restringida sin atacar el interior de una pieza de trabajo.

Breve descripcion de los dibujos

[Figura 1] La Figura 1 es un diagrama que ilustra un dispositivo de procesamiento de acuerdo con un primer
ejemplo.

[Figura 2] La Figura 2 es un diagrama de tamafio ampliado de una porcién terminal distal de un brazo del
dispositivo de procesamiento.

[Figura 3] La Figura 3 es una vista en planta que ilustra una cuchilla del cortador y una parte de fijacion de la
cuchilla del cortador.

[Figura 4] La Figura 4 es una vista en perspectiva de tamafo ampliado que ilustra la cuchilla del cortador y la
parte de fijacion de la cuchilla del cortador en una operacién de eliminacion de rebabas.

[Figura 5] La Figura 5 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de la cuchilla
del cortador.

[Figura 6] La Figura 6 es una vista en seccion transversal que ilustra otro modo de uso de la cuchilla de
cortador de acuerdo con el primer ejemplo.

[Figura 7] La Figura 7 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla
de cortador de acuerdo con un segundo ejemplo.

[Figura 8] La Figura 8 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla
de cortador de acuerdo con un tercer ejemplo.

[Figura 9] La Figura 9 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla
de cortador de acuerdo con cuarto ejemplo.

[Figura 10] La Figura 10 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una
cuchilla de cortador de acuerdo con un quinto ejemplo, que es una forma de realizacion de la presente
invencion.

[Figura 11] La Figura 11 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una
cuchilla de cortador de acuerdo con un sexto ejemplo, que es una forma de realizaciéon de la presente
invencion.

Descripciéon de formas de realizaciéon

A continuacion se describiran ejemplos y formas de realizacion de la presente invencion con referencia a los dibujos.
<Primer ejemplo>

La Figura 1 es un diagrama que ilustra un dispositivo de procesamiento de acuerdo con un primer ejemplo no de
acuerdo con la presente invencion.

El dispositivo 1 de procesamiento es un dispositivo de eliminacion de rebabas, e incluye lo que es denominado un
robot 3 articulado vertical de seis ejes, y por entre las puntas 3A a 3F del robot 3 articulado vertical, una cuchilla 10
del cortador es sostenida por una porciéon 3G terminal distal del brazo de la junta 3F terminal mas distal.
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La Figura 2 es un diagrama de tamafio ampliado que ilustra la porcion 3G terminal distal del brazo del dispositivo 1
de procesamiento.

Una tabla 4 deslizante neumatica esta fijada a la porcion 3G terminal distal del brazo, y la seccion 5 deslizante esta
dispuesta de manera amovible sobre la tabla 4 deslizante. La seccién 5 deslizante es accionada por un par de
cilindros 5A, y 5A neumaticos que son accionados por unas presiones neumaticas aplicadas a un par de orificios de
alimentacion de aire (no ilustrados) a los lados opuestos de la porcion 3G terminal distal del brazo.

Dado que los cilindros 5A y 5A neumaticos estan dispuestos para estar confrontados entre si de un lado a otro de la
seccion 5 deslizante, las respectivas fuerzas presionantes que presionan la seccion 5 deslizante en direcciones
opuestas son generadas por las presiones neumaticas alimentadas hacia los orificios de alimentacion de aire que
comunican con los respectivos cilindros 5A neumaticos. Dependiendo de un equilibro entre estas fuerzas
presionantes, una posicion de la seccién 5 deslizante puede desplazarse en una direccion de la flecha A, esto es, la
seccion 5 deslizante flota con respecto a un moldeo de resina descrito posteriormente, por medio de lo cual, la
seccion 5 deslizante proporciona un mecanismo de flotacion.

Cada una de las presiones aplicadas a los respectivos orificios de alimentacién de aire dispuestos en lados opuestos
de la porcion 3G terminal distal del brazo pueden ser controlados de manera independiente para conseguir un
equilibro entre las presiones. Si un peso de una herramienta resulta ser una carga debido a una posicion de la
herramienta, las presiones aplicadas a los respectivos orificios de alimentacion de aire son automaticamente
ajustados de acuerdo con la posicion de la herramienta para anular el peso de la herramienta

Un soporte 6 de un transductor ultrasénico esta fijado a la seccion 5 deslizante, la cual flota con respecto al moldeo
de resina, y un transductor ultrasénico (transductor, vibrador u oscilador) 7 esta fijado al soporte 6 del transductor
ultrasoénico. El transductor 7 ultrasénico no esta limitado a un transductor que utilice ultrasonidos.

La Figura 3 es una vista en planta que ilustra una cuchilla 10 del cortador y una parte de fijacion de la cuchilla 10 del
cortador y la Figura 4 es una vista en perspectiva de tamafio ampliado que ilustra la cuchilla 10 del cortador y la
parte de fijacion de la cuchilla 10 del cortador durante la operacion de eliminacion de rebabas.

Como se ilustra en las Figuras 3 y 4, la cuchilla 10 del cortador esta fijada en el extremo distal del transductor 7
ultrasonico.

La cuchilla 10 del cortador incluye una superficie 10F terminal delantera y una superficie 10R terminal posterior y
queda dispuesta colindante con una porcion de base (raiz) de una rebaba 22 formada sobre una linea 21 divisoria
de un moldeo 20 de resina de un material composite, por ejemplo, CFRP (o FRP o GFRP o similar), que es un
objeto destinado a ser tratado y unas porciones 23A y 23B de superficie del moldeo 20 de resina y elimina por corte
la rebaba 22.

En este caso, un angulo de retroceso ¢ de la superficie 10F terminal delantera, que es un conjunto arbitrario, se fija
aproximadamente en 10°.

En el ejemplo actual, la cuchilla 10 del cortador incluye: una porciéon 10A del filo de corte que debe quedar dispuesta
colindante con la raiz de la rebaba 22 y cortar la rebaba 22, presentando la porcion 10A del filo de corte una anchura
W de, por ejemplo, aproximadamente 10 mm; la porciéon 10B de perfilado curvada destinada a quedar en posicion
colindante con y perfilar las respectivas porciones 23A y 23B de superficie del moldeo 20 de resina; y un cuerpo 10C
de la cuchilla del cortador con forma de placa con la porcion 10A del filo de corte y la porcion 10B de perfilado
formadas en su interior.

En este caso la anchura W de la porcion 10A del filo de corte puede arbitrariamente modificarse de acuerdo con,
por ejemplo, la forma de la rebaba formada correspondiente al objeto destinado a ser tratado.

Asi mismo, ademas del procesamiento de eliminacién de rebabas, la cuchilla 10 del cortador puede llevar a cabo un
procesamiento de rasurado de una arista, una proyeccion o elemento similar formada sobre una superficie de un
moldeo 20 de resina como un buril o dispositivo similar para aplanar la superficie del moldeo 20 de resina. En este
caso, la cuchilla 10 del cortador es empujada contra el moldeo 20 de resina que es similar al supuesto anteriormente
descrito.

La Figura 5 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de la cuchilla 10 del cortador.

La porcion 10A del filo de corte de la cuchilla 10 del cortador incluye un filo 10g de corte, que es una linea de cresta
formada por una superficie 10e de inclinacién y una superficie 10f lateral situada sobre el lado del moldeo 20 de
resina de la cuchilla 10 del cortador.

Un angulo de hoja 3 de la porcion 10A del filo de corte de la cuchilla 10 del cortador se ajusta a un angulo entre 15°
y 80°. En el modo de uso de la Figura 5, la superficie 10f lateral de la cuchilla 10 del cortador esta en posicion
colindante con una superficie del moldeo 20 de resina y un total del angulo de hoja $ y un angulo de inclinaciéon
positiva a es de 90°.
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Asi mismo, la porcién 10B de perfilado de la cuchilla 10 del cortador es una parte destinada a ser presionada contra
las respectivas porciones 23A y 23B de superficie (solo se ilustra la porcion 23B de superficie) del moldeo 20 de
resina por el mecanismo flotante, esta situado en cabeza (en las inmediaciones de) del filo 10g de corte (filo de la
cuchilla) de la porcién 10A del filo de corte en una direccion de avance (direccion de la flecha B) e incluye una
porcion 10B1 de superficie redondeada que presenta una forma en arco circular en seccion transversal y se extiende
hacia delante desde el filo 10g de corte de la porcion 10A del filo de corte en la direccidon de avance (direccion de la
flecha B).

Por ejemplo, si el angulo de hoja 8 de la porcién 10A del filo de corte sobrepasa los 80°, la porcion 10A del filo de
corte corta de manera defectuosa. Asi mismo, si el angulo de hoja 8 de la porcion 10A del filo de corte es inferior a
15°, es probable que se produzcan dafios tales como el desportillamiento, la ruptura y / o la abrasion de la porcion
10A de filo de corte.

Por otro lado, en el ejemplo actual, segun lo antes descrito, como resultado de la fijacién de un angulo de hoja 3
relativamente amplio de 15° a 80° para la porcién 10A del filo de corte, incluso con un material dificil de cortar como
un material composite, por ejemplo FRP, CFRP, o GFRP, es menos probable que se produzcan dafios tales como el
desportillamiento, la ruptura y / o la abrasién de la porcién 10A del filo de corte, asegurando que la porcion 10A del
filo de corte corta de manera satisfactoria durante un periodo de tiempo prolongado.

Asi mismo, con independencia de la manera en la que la porciéon 10B de perfilado colinda con un objeto destinado a
ser tratado, donde la forma es inestable como una parte de resina o cuando se corta una rebaba formada en un
perfil curvado de la porcion 10A del filo de corte puede resultar restringido impidiendo el ataque hasta el interior del
material, posibilitando la supresién de una falla, por ejemplo, la fracturacién de la porcion 10A del filo de corte.

Aunque el angulo de hoja B se establece en de 15° a 80°, el angulo de hoja 3, de modo preferente, es de 30° a 80°,
de modo mas preferente de 40° a 60°, aln de modo mas preferente de 45° a 55°.

Se ha encontrado que cuando el angulo de hoja 3 es de 45° a 55°, es menos probable que se produzcan dafios tales
como el desportillamiento, la ruptura y / o la abrasion de la porcion 10A del filo de corte y la durabilidad de la cuchilla
10 del cortador resulta potenciada y la porcion 10A del filo de corte corta de forma 6ptima.

A continuacién, se describira la operacién de procesamiento por eliminacién de rebabas utilizando la cuchilla 10 del
cortador anteriormente descrita.

En las Figuras 1, 2 y 4, el robot 3 articulado vertical de seis ejes del dispositivo 1 de procesamiento controla la
operacion de las juntas 3A a 3F de manera que una orientacion y una direccidon de impulsion de la cuchilla 10 de la
porcién 3G terminal distal del brazo resulta 6ptima, para un moldeo 20 de resina, que es un objeto destinado a ser
tratado, a lo largo de un recorrido de eliminacion de rebabas correspondiente a una posicion en la que se forma una
rebaba 22. Segun se describié anteriormente, la seccion 5 de deslizamiento de la porcion 3G terminal distal del
brazo flota con respecto al moldeo 20 de resina.

Por tanto, en el ejemplo actual, al impulsar la porcién 3G terminal distal del brazo en base a las informaciones del
recorrido obtenidas mediante ensefianza directa o un sistema automatico de generacion de recorridos, son
controladas las presiones aplicadas a los respectivos orificios de alimentacién de aire. Como resultado de ello, la
seccion 5 deslizante es impulsada por el par de cilindros 5A y 5A neumaticos y la cuchilla 10 del cortador es
presionada contra el moldeo 20 de resina a una presion predeterminada. Las presiones aplicadas a los respectivos
orificios de alimentacion de aire pueden automaticamente ser modificadas de acuerdo con la posiciéon de la cuchilla
10 del cortador, y son coherentemente constantes con independencia de la posicion de la cuchilla 10 del cortador.

En este estado, la porcion 10B de perfilado es presionada contra las porciones 23A y 23B de superficie del moldeo
20 de resina y es desplazada para cortar una rebaba 22 formada sobre una linea 21 divisoria (correspondiente a una
trayectoria de eliminacion de rebabas) del moldeo 20 de resina a lo largo de una raiz de la rebaba 22 por medio de
la porcion 10A del filo de corte y alisar la superficie después del corte por medio de la porciéon 10B de perfilado.

Como resultado de ello, la rebaba 22 del moldeo 20 de resina que presenta una forma inestable puede ser eliminada
desde su raiz sin utilizar un dispositivo de control costoso, un dispositivo de posicionamiento de la pieza de trabajo o
una cuchilla del cortador costosa y sin que la porcion 10A del filo de corte ataque el interior del moldeo 20 de resina.
Asi mismo, en el dispositivo 1 de procesamiento de acuerdo con el ejemplo actual, se dispone el mecanismo
flotante y se lleva a cabo el control del perfilado y, de esta manera, casi no se requiere trabajo alguno
correspondiente a una correccién de una posicién de ensefianza, posibilitando una reduccién sustancial del tiempo
de procesamiento.

Como se ilustra en la Figura 5, el filo de la cuchilla de la porcién 10A del filo de corte esta situado por detras de la
porcién 10B de perfilado y, de esta manera, incluso si hay una deformacion del moldeo 20 de resina, la porcion 10A
del filo de corte puede resultar aun mas restringida impidiendo que ataque el interior del moldeo 20 de resina.
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Asi mismo, como se ilustra en las Figuras 2, 4 y 5, el cuerpo 10C de la cuchilla del cortador presenta una forma de
placa plana y, de esta manera, permite que la cuchilla 10 del cortador siga facilmente el moldeo 20 de resina,
permitiendo la potenciacion de la procesabilidad.

Asi mismo, la cuchilla 10 del cortador es utilizada para el procesamiento de rasurado posibilitando la potenciaciéon de
la precision del acabado de una superficie tratada de un objeto tratado (moldeo 20 de resina), que es de un material
dificil de cortar.

La Figura 6 es una vista en seccion transversal que ilustra otro modo de utilizacion de la cuchilla 10 del cortador de
acuerdo con el primer ejemplo.

Una posicion en la que la porcion 10B de perfilado colinda con una pieza de trabajo varia de acuerdo con, por
ejemplo, una postura del robot 3 articulado vertical de seis ejes y / o una forma de la pieza de trabajo. En el modo de
la Figura 6, el procesamiento se lleva a cabo con la superficie 10f lateral de la cuchilla 10 del cortador lejos de una
superficie de un moldeo 20 de resina. Aqui, un angulo de inclinacién positiva a' es pequefio en comparacion con el
modo de la Figura 5. En este estado, asi mismo, se ha encontrado que cuando el angulo de hoja B se fija en de 15°
a 80°, es menos probable que se produzcan dafios tales como el desportillado, la ruptura o la abrasién de la porcién
10A del filo de corte, resulta potenciada la durabilidad de la cuchilla 10 del cortador y la cuchilla 10 del cortador corta
de manera satisfactoria.

<Segundo ejemplo>

La Figura 7 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla 30 del cortador
de acuerdo con un segundo ejemplo no de acuerdo con la presente invencion.

Los componentes que son idénticos a los de la cuchilla 10 del cortador de acuerdo con el primer ejemplo ilustrado en
la Figura 5 incorporan referencias numerales iguales a las de la cuchilla 10 del cortador y su descripcion detallada se
omitira.

La cuchilla 30 del cortador incluye una porcion 30A del filo de corte dispuesta en colindancia con y cortada a partir
de una raiz de una rebaba 22, y una porcién 10B de perfilado destinada a ser presionada contra las porciones 23A 'y
23B de superficie (solo se ilustra la porcion 23B de superficie) de un moldeo 20 de resina por un mecanismo flotante.

La porcion 30A del filo de corte incluye un filo 30g de corte correspondiente a una linea de cresta formada por una
superficie 30e de inclinacion y una superficie 30f lateral situada sobre el lado del moldeo 20 de resina de la cuchilla
30 del cortador.

Un angulo de hoja 3 de la porcion 30A del filo de corte se fija en de 93° a 120°. En el modo de utilizacién de la Figura
7, la superficie 30f lateral de la cuchilla 30 del cortador esta en posicion colindante con una superficie del moldeo 20
de resina, y un angulo resultante de un angulo a de inclinacién negativo que es sustraido del angulo de hoja 3 es de
90°.

Asi mismo, la porcién 10B de perfilado esta situado en cabeza del filo 30g de corte (filo de la cuchilla) de la porcién
30A del filo de corte en una direccion de avance (direccion de la flecha B), e incluye una porcion 10B1 de superficie
redondeada que presenta una forma de arco circular en seccion transversal y que se extiende en cabeza del filo 30g
de corte de la porcion 30A del filo de corte en la direccidon de avance (direccion de la flecha B).

Ademas del procesamiento de eliminacién de rebabas, la cuchilla 30 del cortador puede llevar a cabo un
procesamiento de rasurado de una arista, una proyeccion o elemento similar formada sobre una superficie de un
moldeo 20 de resina como un buril o elemento similar para aplanar la superficie del moldeo 20 de resina. En este
caso, la cuchilla 30 del cortador es empujada contra el moldeo 20 de resina, lo que es igual a los supuestos antes
descritos.

Por ejemplo, si el angulo de hoja (3 de la porcion 30A del filo de corte es de 90° < 3 < 93°, una cantidad cortada es
considerable, lo que provoca vibraciones de rebote, lo que se traduce en el deterioro del acabado de la superficie
tratada. Si el angulo de hoja B sobrepasa los 120°, la cantidad cortada es menor, lo que provoca fallas para eliminar
suficientemente la rebaba.

Por otro lado, en el ejemplo actual, segun lo anteriormente descrito, como resultado de un gran angulo de hoja 8 de
93° a 120° fijado para la porcion 30A del filo de corte, incluso con un material dificil de cortar como un material
composite, por ejemplo, FRP, CFRP o GFRP, es probable que se produzcan dafios tales como el desportillamiento,
la ruptura y / o la abrasion de la porcion 30A del filo de corte, asegurando que la porcion 30A del filo de corte corta
satisfactoriamente a lo largo de un periodo de tiempo prolongado.

Asi mismo, el angulo de inclinacion negativo de la porcion 30 del filo de corte permite suavizar la superficie después
de la eliminacién de la rebaba 22, posibilitando que la superficie tratada sea mas lisa, asi mismo, la vibraciéon de
rebote es menos probable que se produzca, asegurando una cantidad cortada suficiente.
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Aunque el angulo de hoja B se fije en de 93° a 120°, el angulo de hoja B puede ser de 95° a 120° y, de modo
preferente, de 95° a 115°, de modo mas preferente de 95° a 100°.

Se ha encontrado que cuando el angulo de hoja B es de 95° a 100°, es menos probable que se produzcan dafios
tales como el desportillado, la ruptura y / o la abrasion de la porcion 30A del filo de corte, potenciandose una mayor
durabilidad de la cuchilla 10 del cortador y la porcion 10A del filo de corte corta de forma éptima.

En las cuchillas 10 y 30 del cortador de las Figuras 5 y 6, incluso si las cuchillas 10 y 30 del cortador estan formadas
para que ofrezcan un angulo de hoja 8 de 80° < 8 < 93°, las cuchillas 10 y 30 del cortador pueden ser utilizadas para
el procesamiento de eliminacion de rebabas dependiendo de, por ejemplo, un material, una dureza y / o una forma
de un objeto destinado a ser tratado y / o del tipo de la cuchilla del cortador.

Un dispositivo 1 de procesamiento en el que estan dispuestos los cilindros 5A y 5A neumaticos en un robot 3
articulado vertical de seis ejes verticales y una cuchilla 10 o 30 del cortador esta dispuesta en el robot 3 articulado
vertical de seis ejes por medio de los cilindros 5A y 5A neumaticos e incluye una cuchilla 30 del cortador que incluye
una porcion 10B de perfilado correspondiente a un moldeo 20 de resina que incluye un filo de la cuchilla situado en
las inmediaciones de la porcion 10B de perfilado y que presenta un angulo de hoja B de 15° a 120°, estando la
porcién 10B de perfilado y la porcion 30A del filo de corte integradas y, de esta manera, el angulo de hoja 8 de la
porcién 10A o 30a del filo de corte incluida en el dispositivo 1 de procesamiento, se dispone para que sea de mayor
entidad en comparacién con las técnicas convencionales, posibilitando el procesamiento de un material composite,
por ejemplo, FRP, CFRP o GFRP, que es un material dificil de cortar sin provocar dafios tales como el
desportillamiento de la porcién 30A del filo de corte.

Por consiguiente, se puede eliminar la necesidad de utilizar una cuchilla del cortador costosa y / o emplear un
procedimiento de procesamiento especial para extender la vida util, posibilitando la supresién del incremento de los
costes del dispositivo 1 de procesamiento.

Asi mismo, la provision de la porcion 10B de perfilado permite que la porcion 10A o 30A del filo de corte quede
restringida impidiendo el ataque en el interior del moldeo 20 de resina.

Asi mismo, la cuchilla 30 del cortador rasura el moldeo 20 de resina, permitiendo que se potencie la precision del
acabado de la superficie tratada del objeto tratado (moldeo 20 de resina) que es de un material dificil de cortar.

<Tercer ejemplo>

La Figura 8 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla 35 del cortador
de acuerdo con un tercer ejemplo no de acuerdo con la presente invencion.

Los componentes idénticos a los del primer ejemplo ilustrado en la Figura 5 incorporan referencias numerales
iguales a las del primer ejemplo y se omitira una descripcion detallada de los mismos.

La cuchilla 35 del cortador incluye una porcion 35A del filo de corte para quedar dispuesta en colindancia y ser
cortada una raiz de una rebaba 22, y una superficie 35f de perfilado que sirve como una porciéon de perfilado
destinada a ser presionada contra las porciones 23A y 23B de superficie (solo se ilustra la porcion 23B de superficie)
de un moldeo 20 de resina por un mecanismo flotante. La porcion 35A del filo de corte incluye un filo 35g de corte
correspondiente a una linea de cresta formada por una superficie 35e de inclinacion y por la superficie 35f de
perfilado.

Un angulo de hoja B de la porcion 35A del filo de corte se fija en de 15° a 80°. La superficie 35f de perfilado incluye el
filo 35g de corte, y la superficie 35f de superficie de perfilado se extiende hacia atras desde el filo 35g de corte (filo
de la cuchilla) en una direcciéon de avance (direccion de la flecha B).

Ademas del procesamiento de eliminacion de las rebabas, la cuchilla 35 del cortador puede llevar a cabo el
procesamiento de rasurado de una cresta, de una proyeccion o elemento similar formado sobre una superficie del
moldeo 20 de resina como un buril o elemento similar para aplanar la superficie del moldeo 20 de resina. En este
caso, la cuchilla 35 del cortador es empujada contra el moldeo 20 de resina, que es similar a los supuestos antes
descritos.

En la porcion 35a del filo de corte, el filo 35g de corte (filo de la cuchilla) esta situado en una porcién terminal distal
de la superficie 35f de perfilado, posibilitando que la superficie 35f de perfilado, que forma una parte del filo 35g de
corte, sirve como porcion de perfilado y, de esta manera, la cuchilla 35 del cortador puede estar formada con un
perfil sencillo, posibilitando la reduccién de cortes.

Aunque el angulo de hoja B se fije en de 15° a 80°, el angulo de hoja 3, de modo preferente, se situa en de 30° a 80°,
de modo mas preferente de 40° a 60°, y de manera aun mas preferente de 45° a 55°.

Se ha encontrado que debido a que hay un angulo de hoja {3 de 45° a 55°, es menos probable que se produzcan
dafos tales como el desportillamiento, la ruptura y / o la abrasion de la porcion 35a del filo de corte, potenciandose
la durabilidad de la cuchilla 35 del cortador y pudiendo cortarse de manera 6ptima la porcion 35a del filo de corte.
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<Cuarto ejemplo>

La Figura 9 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla 40 del cortador
de acuerdo con un cuarto ejemplo no de acuerdo con la presente invencion.

Los componentes idénticos a los del segundo ejemplo ilustrado en la Figura 7 incorporan las mismas referencias
numerales que las del segundo ejemplo omitiéndose la descripcion detallada de los mismos.

La cuchilla 40 del cortador incluye una porcién 40A del filo de corte dispuesta para situarse en colindancia y ser
cortada una raiz de una rebaba 22 y una superficie 40f de perfilado, que sirve como porcién de perfilado destinada a
ser presionada contra las porciones 23A y 23B de superficie (solo se ilustra la porcion 23B de superficie) de un
moldeo 20 de resina mediante un mecanismo flotante. La porcién 40A del filo de corte incluye un filo 40g de corte
correspondiente a una linea de cresta formada por una superficie 40e de inclinacion y por la superficie 40f de
perfilado.

Un angulo de hoja B de la porcion 40A del filo de corte se fija en de 93° a 120°. La superficie 40f de perfilado incluye
el filo 40g de corte, y la superficie 40f de perfilado se extiende hacia atras desde el filo 40g de corte (filo de la
cuchilla) en una direccién de avance (direccion de la flecha B).

<Quinto ejemplo>

La Figura 10 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla 42 del cortador
de acuerdo con un quinto ejemplo, que es una forma de realizacién de la presente invencion. Los componentes
idénticos a los del primer ejemplo ilustrado en la Figura 5 y en el tercer ejemplo ilustrado en la Figura 8 incorporan
unas referencias numerales idénticas a las de los primer y tercer ejemplos omiti€éndose una descripcion detallada de
los mismos.

La cuchilla 42 del cortador incluye una porcion 42a del filo de corte dispuesta en colindancia y cortada en una raiz de
una rebaba 22, y una superficie 42f de perfilado que sirve como porcion de perfilado destinada a ser presionada
contra las porciones 23A y 23B de superficie (solo se ilustra la porcion 23B de superficie) de un moldeo 20 de resina
mediante un mecanismo flotante. La porcién 42a del filo de corte incluye un filo 42g de corte correspondiente a una
linea de cresta formada por una superficie 42e de inclinacion y por la superficie 42f de perfilado.

Un angulo de hoja B de la superficie 42e inclinada se fija en de 15° a 80°. La superficie 42f de perfilado incluye el filo
429 de corte, y la superficie 42f de perfilado se extiende hacia atras desde el filo 42g de corte (filo de la cuchilla) en
una direccion de avance (direccion de la flecha B). Por detras de la superficie 42f de perfilado, la cuchilla 42 del
cortador incluye una porcién 42j de huelgo a distancia de las porciones 23A y 23B de superficie.

Por ejemplo, si el angulo de hoja B de la porcién 42a del filo de corte sobrepasa los 80°, la porcion 42a del filo de
corte corta de manera defectuosa. Asi mismo, si el angulo de hoja (3 de la porcién 42a del filo de corte es inferior a
15°, es probable que se produzcan dafios tales como el desportillamiento, la ruptura y / o la abrasion de la porcion
42A del filo de corte.

El angulo de hoja f se fija en de 30° a 80°, de modo mas preferente de 40° a 60°, de modo aun mas preferente de
45° a 55°.

Se ha encontrado que cuando el angulo de hoja 3 es de 45° a 55°, es menos probable que se produzcan dafios tales
como el desportillamiento, la ruptura y / la abrasion de la porcion 42A del filo de corte, potenciandose la durabilidad
de la cuchilla 42 del cortador y cortando de forma 6ptima la porcién 42A del filo de corte.

<Sexto ejemplo>

La Figura 11 es una vista en seccion transversal que ilustra una parte terminal distal de una cuchilla 44 del cortador
de acuerdo con un sexto ejemplo, que es una forma de realizacion de la presente invencion.

Los componentes idénticos a los del segundo ejemplo ilustrado en la Figura 7 y del cuarto ejemplo ilustrado en la
Figura 9 se acompafan con numeros de referencia que son los mismos que los de los segundo y tercer ejemplo
omitiéndose su descripcion detallada.

La cuchilla 44 del cortador incluye una porcion 44A del filo de corte dispuesto en colindancia y cortado de una raiz
de una rebaba 22, y una superficie 44f de perfilado, que sirve como porcién de perfilado destinada a ser presionada
contra las porciones 23A y 23B de superficie (solo se ilustra la porcién 23B de superficie) de un moldeo 20 de resina
mediante un mecanismo flotante. La porcion 44A del filo de corte incluye un filo 44g de corte correspondiente a una
linea de cresta formada por una superficie 44e de inclinacion y por una superficie 44f de perfilado.

El angulo de hoja 8 de la porcidn 44A del filo de corte se fija en de 93° a 120°. La superficie 44f de perfilado incluye
el filo 44g de corte y la superficie 44f de perfilado se extiende hacia atras desde el filo 44g de corte (filo de la
cuchilla) en una direccidon de avance (direccion de la flecha B). Detras de la superficie 44f de perfilado, la cuchilla 44
del cortador incluya una porcion 44j de huelgo alejada de las porciones 23A y 23B de superficie.
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Si el angulo de hoja (3 de la porcidn 44A del filo de corte es de 90 < 8 < 93° una cantidad cortada es grande, lo que
provoca una vibracion de rebote, lo que se traduce en el deterioro del acabado de la superficie tratada. Si el angulo
de hoja B sobrepasa los 120°, la cantidad cortada es pequefia, lo que se traduce en la imposibilidad de eliminar
suficientemente la rebaba.

En cada una de las cuchillas del cortador anteriormente descritas ilustradas en las Figuras 8 a 11, incluso si la
cuchilla del cortador esta formada para que presente un angulo de hoja 3 de 80° < 3 < 93°, la cuchilla del cortador
puede ser utilizada para el procesamiento de eliminacion de las rebabas, dependiendo, por ejemplo, de un material,
de una dureza y / o de una forma de un objeto destinado a ser tratado y / o del tipo de la cuchilla del cortador.

Notese que solo las cuchillas del cortador con los rangos reivindicados forman parte de la invencion.
Cada una de las formas de realizacion antes descritas puede ser arbitrariamente alterada.

Por ejemplo, en los ejemplos anteriormente descritos, segun se ilustra en la Figura 2, el mecanismo de empuje esta
provisto de unos cilindros 5A neumaticos, pero el mecanismo de empuje no esta limitado al suministrado por los
cilindros 5A neumaticos y puede estar provisto de otros medios, como por ejemplo un muelle o un solenoide.

Asi mismo, segun se ilustra en la Figura 1, el dispositivo 1 de procesamiento incluye un robot 3 articulado vertical de
seis ejes; sin embargo, la presente invencion no esta limitada a este caso, y el dispositivo 1 de procesamiento puede
incluir otro tipo de robot.

Asi mismo, la cuchilla 10 del cortador antes descrita puede ser vibrada ultrasénicamente en una direccion (direccion
de la flecha C (véase la Figura 3)) sustancialmente perpendicular a la direccion de avance (direccion de la flecha B
(véase la Figura 3)) de la cuchilla 10 del cortador, de acuerdo con la vibracion del transductor 7 ultrasénico. Una
unidad ultrasénica (no ilustrada) esta conectada al transductor 7 ultrasénico, posibilitando que la cuchilla 10 del
cortador sea accionada con una amplitud de, por ejemplo, alrededor de 30 a 50 uym por la unidad ultrasénica.

Aunque en cada uno de los ejemplos antes descritos, la cuchilla 10 del cortador no es vibrada ultrasénicamente
durante el procesamiento de eliminacién de rebabas, el procesamiento de eliminacién de rebabas puede llevarse a
cabo con la cuchilla 10 del cortador ultrasénicamente vibrada, dependiendo de, por ejemplo, un material, una dureza
o una forma de un objeto destinado a ser tratado.

Lista de signos de referencia

1 dispositivo de procesamiento
3 robot articulado vertical con seis ejes (robot)
5A cilindro neumatico (mecanismo de empuje)

10, 30, 35, 40, 42, 44 cuchilla del cortador

10A, 30A, 35A, 40A, 42A, 44A, porcion del filo de corte

10B porcién de perfilado

10C cuerpo de la cuchilla del cortador

20 moldeo de resina (pieza de trabajo)

35f, 40f, 42f, 44f superficie de perfilado (porcién de perfilado)

B angulo de hoja
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REIVINDICACIONES

1.- Una cuchilla (42) del cortador destinada a ser fijjada a un robot por medio de un mecanismo de empuije,
comprendiendo la cuchilla (42) del cortador:

una superficie (42f) de perfilado destinada a ser presionada contra una porcién (23B) de superficie de una
pieza de trabajo (20) por el mecanismo de empuije, y

una porcion (42A) del filo de corte que incluye un filo (42g) de la cuchilla situado sobre una linea de cresta
formada por la superficie (42f) de perfilado y una superficie (42e) de inclinacion, incluyendo la porcion (42A)
del filo de corte una porcion (42j) de huelgo situada por detras, con respecto a una direccion de avance (B),
la superficie (42f) de perfilado, destinada a ser vibrada en uso por un transductor y caracterizada por
presentar un angulo de hoja () de 30° a 80°, estando integradas la superficie (42f) de perfilado y la porcion
(42A) del filo de corte.

2.- Una cuchilla (44) del cortador destinada a ser fijada a un robot por medio de un mecanismo de empuije,
comprendiendo la cuchilla (44) del cortador:

una superficie (44f) de perfilado destinada a ser presionada contra una porcion (23B) de superficie de una
pieza de trabajo (20) por el mecanismo de empuije, y

una porcion (44A) del filo de corte que incluye un filo (44g) de la cuchilla situado sobre una linea de cresta
formada por la superficie (44f) de perfilado y una superficie (44€) de inclinacion, incluyendo la porcion (44A)
del filo de corte una porcién (44j) de huelgo situada por detras, con respecto a una direccion de avance (B),
estando la superficie (44f) de perfilado caracterizada por presentar un angulo de hoja () de 93° a 120°,
estando integradas la superficie (44f) de perfilado y la porcion (44A) del filo de corte.

3.- La cuchilla (42, 44) del cortador de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en la que un cuerpo de la cuchilla del
cortador presenta una forma de placa plana.

4.- Un dispositivo de procesamiento que incluye una cuchilla (42) del cortador de acuerdo con la reivindicacion 1,
dispuesto en un robot por medio de un mecanismo de empuije.

5.- Un dispositivo de procesamiento que incluye una cuchilla (44) del cortador de acuerdo con la reivindicacion 2,
dispuesto en un robot por medio de un mecanismo de empuje.
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