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DESCRIPCION

Util tajador perfeccionado para aparato de preparacién alimentaria y procedimiento de fabricacién.

La invencion se refiere a un ttil tajador para aparato de preparacion alimentaria y, de una manera mas particular,
se refiere a un (til previsto para cortar legumbres (principalmente patatas) en varios bastoncillos de forma rectilinea y
regular.

Un qtil de este tipo estd concebido como una rejilla, a través de la cual se hacen pasar de forma forzada a los
productos que deben ser cortados.

Se conoce por la patente GB 965 405 A un til tajador con cuchillas sometidas a una tensién previa, sobre el cual
estd basado el predmbulo.

De una manera mds particular, la invencion se refiere a un qtil tajador que comprende un bastidor y una pluralidad
de cuchillas de corte, fijadas al bastidor en el interior de este ultimo.

En los ttiles de este tipo, algunas de las cuchillas se extienden sobre una longitud relativamente importante desde
un borde hasta el otro borde del bastidor, y tinicamente sus extremidades estdn fijadas a esta estructura rigida. Por
consiguiente, estas cuchillas son susceptibles de deformarse en flexion o en torsién durante la utilizacién del dtil, lo
que perjudica la regularidad del corte y, de una manera mas general, la eficacia del ttil.

Este inconveniente es particularmente sensible cuando el itil es concebido para aparatos de preparacién alimentaria
que deben ser utilizados en la restauracion profesional, teniendo en cuenta las grandes dimensiones del util y, como
consecuencia, las longitudes importantes de las cuchillas de corte.

La invencion tiene por objeto remediar este inconveniente y proponer un ttil del tipo expuesto precedentemente,
que sea de fabricacién simple y que garantice una regularidad de corte 6ptimo.

Con esta finalidad, la invencién tiene por objeto un titil del tipo que ha sido citado precedentemente, en el que el
bastidor estd realizado, al menos parcialmente, de materia plastica moldeada, y las cuchillas estdn sometidas a una
tension por traccidn seglin su orientacion.

De conformidad con otras caracteristicas, opcionales, de la invencidn:

e Jos dos semibastidores estan sobremoldeados sobre las cuchillas.

o el bastidor esta parcialmente sobremoldeado sobre las cuchillas;

e todas las cuchillas de corte estdn orientadas segtin una misma direccién de corte;

e el bastidor es de forma general circular y el 1til comprende un manguito central coaxial de materia plastica

sobremoldeada sobre las cuchillas mds centrales, extendiéndose estas dltimas de un lado a otro del manguito
entre el manguito y el bastidor;

De conformidad con la invencién, el bastidor comprende:

o dos semibastidores opuestos, cada uno de los cuales tiene dos extremidades libres, que estdn respectiva-
mente frente a frente y espaciadas desde una extremidad libre respectiva del otro semibastidor, y

o dos elementos de atirantado, encajados sobre los dos semibastidores respectivamente en sus dos extremi-
dades frente a frente una vez que las cuchillas han sido sometidas a una tensién previa, asegurando los
elementos de atirantado la solidarizacién de los dos semibastidores en sus extremidades libres, conservan-
do una tensién previa en las cuchillas;

¢ los elementos de atirantado estdn realizados con materia pléstica y estdn encajados por sobremoldeo sobre los
dos semibastidores; y
La invencién tiene por objeto igualmente un procedimiento para la fabricacién de un util de este tipo, en el que:

a - se unen los dos semibastidores a las cuchillas y se somete a las cuchillas a una tension previa por traccién
segun la direccién de corte, y

b - se encajan los dos elementos de atirantado sobre los dos semibastidores con el fin de solidarizar los dos
semibastidores en sus extremidades libres, conservandose una tension previa en las cuchillas después del
fin de la fabricacién del util,
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- serealizan los elementos de atirantado en materia plastica, y la etapa, que consiste en encajar los elementos
de atirantado, se realiza por sobremoldeo de estos tltimos sobre los dos semibastidores.

De manera preferente, en el procedimiento de fabricacién de conformidad con la invencién:

e se realizan los dos semibastidores en materia plastica y se unen los dos semibastidores a las cuchillas formén-
dose los dos semibastidores por sobremoldeo sobre las cuchillas; y

Un modo particular de realizacidn de la invencion se describe ahora con mayor detalle con referencia a la figura
Unica adjunta, que es una vista en perspectiva de un util de conformidad con la invencién.

En la figura se ha representado un ttil tajador o rejilla tajadora 1 de conformidad con la invencién, del tipo previsto
para ser montado en un aparato con accionamiento manual o eléctrico.

En un aparato de este tipo (no representado), la rejilla 1 estd fijada, por ejemplo, sobre un bastidor, y estd asociada
con un plato presor mévil.

El plato presor estd montado de manera giratoria alrededor de su eje Z con relacién al bastidor, y comprende una
cuchilla de corte radial. En una primera fase de funcionamiento del aparato, el plato se pone en rotacién alrededor del
eje Z, con el fin de cortar en una primera direccién a las legumbres cargadas en el aparato. En una segunda fase de
funcionamiento, el plato es desplazado en traslacion segin el eje X de tal manera, que se hacen pasar las legumbres,
una vez cortadas por la cuchilla radial del plato, a través de la rejilla, y cortar a las legumbres de este modo en forma
de bastoncillos.

La rejilla 1 comprende, de manera esencial, un bastidor 3 de materia plastica con una forma general circular de
eje Z, un manguito central co-axial 5, igualmente de materia pldstica, y una serie de cuchillas metdlicas 7, 7A, 7B,
paralelas en su totalidad.

Las cuchillas 7, 7A, 7B estan formadas como bandas metdlicas esencialmente planas, que se extienden, respecti-
vamente, en un plano XZ paralelo al eje Z de la rejilla, es decir en un plano ortogonal al plano de la seccidn circular
del bastidor 3. Los bordes de las cuchillas 7, 7A, 7B, que son paralelos entre si en su totalidad, definen la orientacién
de las cuchillas y la direccién de corte X ortogonal al eje Z.

Las cuchillas 7, 7A, 7B se extienden en el interior del bastidor 3, siendo solidarias con este ultimo al menos con
una de sus extremidades.

Las cuchillas 7 son solidarias con el bastidor 3 en sus dos extremidades, mientras que las cuchillas 7A, 7B, que
son cuchillas mas centrales (con relacion a la seccion circular del bastidor 3), son solidarias con el bastidor 3 sélo en
una de sus extremidades y son solidarias con el manguito 5 en su otra extremidad.

Las cuchillas 7A, 7B se extienden de un lado a otro del manguito 5, extendiéndose cada una de las cuchillas 7A en
la prolongacién de una cuchilla correspondiente 7B.

El bastidor 3 estd formado, de manera esencial, por dos semibastidores 3A, 3B en forma de C, y dos elementos de
atirantado 9.

Los dos semibastidores 3A, 3B estdn dispuestos frente a frente de forma simétrica con relacién a un plano axial Z,
encontrandose cada extremidad de un semibastidor en la prolongacién y a distancia de la extremidad correspondiente
del otro semibastidor.

Los dos semibastidores 3A, 3B estan unidos entre si por medio de dos elementos de atirantado 9, asegurando cada
uno de los dos elementos de atirantado 9 una unién solidaria rigida entre las dos extremidades situadas frente a frente
de los dos semibastidores 3A, 3B.

Los dos semibastidores 3A, 3B estian sobremoldeados en las cuchillas 7, 7A, 7B, y el manguito 5 estd sobremol-
deado sobre las cuchillas més centrales 7A, 7B en las extremidades de estas Ultimas giradas hacia el centro del bastidor
3.

Los elementos de atirantado 9 estdn sobremoldeados sobre los dos semibastidores 3A, 3B.

De una manera mds precisa, el procedimiento para la fabricacién de la rejilla 1, que acaba de ser descrito, com-
prende las etapas de fabricacion sucesivas siguientes:

e en una primera etapa, se sobremoldean los dos semibastidores 3A, 3B sobre las cuchillas 7, 7A, 7B y se somete
a las cuchillas a una tensién previa por traccion segtin la direccién X; y
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e en una segunda etapa de fabricacién, después de la contraccion de la materia plastica, que constituye los semi-
bastidores 3A, 3B, como consecuencia del enfriamiento de la pieza, se sobremoldean los elementos de atiran-
tado 9 sobre los semibastidores 3A, 3B.

Esta tltima operacidn se realiza de tal forma, que se mantenga la separacion de los semibastidores 3A, 3B después
del endurecimiento de las piezas de atirantado y que, de este modo, se solidaricen los dos semibastidores 3A, 3B man-
teniéndose las cuchillas 7 en un estado de tensidn previa en traccidn (o estiramiento) segtin su direccién longitudinal
X, que define la direccién de corte.

Merced a este procedimiento de fabricacion, es posible obtener una rejilla con cuchillas sometidas a tensidn previa
en tension, con un bastidor de materia plastica.

La técnica de sobremoldeo de piezas de atirantado, que es utilizada en la invencién, permite compensar los efec-
tos de contraccién de la materia plastica moldeada después del enfriamiento de la pieza. Un efecto de este tipo seria
penalizante si el bastidor hubiese sido realizado en una sola operacién de moldeo, puesto que conduciria a una defor-
macién de las cuchillas después de la contraccidn, principalmente de las cuchillas més largas y, como consecuencia, a
una eficacia degradada del util.

De conformidad con un modo de realizacion alternativo, puede considerarse llevar a cabo la realizacién de las
piezas de atirantado por separado del resto del bastidor, por ejemplo de metal, y llevar a cabo su fijacién sobre los
semibastidores manteniéndose las cuchillas bajo tensién por traccion.
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REIVINDICACIONES
1. Util tajador para aparato de preparacién alimentaria, que comprende
- un bastidor (3), y

- una pluralidad de cuchillas de corte (7), fijadas al bastidor (3), en el interior de este dltimo, estando sometidas
las cuchillas (7) a una tensién previa por traccidon segtn su orientacion (X),

caracterizado porque el bastidor (3) se ha realizado, al menos en parte, de materia pldstica moldeada, y porque el
bastidor (3) comprende:

- dos semibastidores (3A, 3B) opuestos, cada uno de los cuales tiene dos extremidades libres, que estdn res-
pectivamente frente a frente y espaciadas de una extremidad libre respectiva del otro semibastidor (3A, 3B),

y

- dos elementos de atirantado (9), encajados sobre los dos semibastidores (3A, 3B) respectivamente en sus dos
extremidades situadas frente a frente tras la colocacion bajo tensién previa de las cuchillas (7), asegurando los
elementos de atirantado (9) la solidarizacion de los dos semibastidores (3A, 3B) en sus extremidades libres,
conservandose una tension previa en las cuchillas (7), estando realizados los elementos de atirantado (9) en
materia plastica e encajados por sobremoldeo sobre los dos semibastidores (3A, 3B).

2. Util segiin la reivindicacién 1, caracterizado porque el bastidor (3) estd parcialmente sobremoldeado sobre las
cuchillas (7).

3. Util segtin la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque las cuchillas de corte (7) estan orientadas en su totalidad
seguin una misma direccion de corte (X).

4. Util segtin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el bastidor (3) tiene una forma
general circular, y el ttil comprende un manguito central coaxial (5) de materia pléstica, sobremoldeado sobre las
cuchillas (7A, 7B) mds centrales, extendiéndose estas tltimas a uno y otro lado del manguito (5) entre el manguito y
el bastidor (3).

5. Util segiin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los dos semibastidores (3A, 3B)
estan sobremoldeados sobre las cuchillas (7).

6. Procedimiento para la fabricacién de un qtil segtin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que se
realizan las siguientes etapas sucesivas:

a - se unen los dos semibastidores (3A, 3B) a las cuchillas (7) y se somete a una tensién previa por traccién a
las cuchillas (7) segtn la direccién de corte (X), y

b - se unen los dos elementos de atirantado (9) sobre los dos semibastidores (3A, 3B) con el fin de solidarizar
a los dos semibastidores en sus extremidades libres, conservandose una tension previa en las cuchillas (7)
después del fin de la fabricacién del util, realizandose los elementos de atirantado (9) en materia plastica, y
se encajan los elementos de atirantado (9) por sobremoldeo de estos tltimos sobre los dos semibastidores
(3A, 3B).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque se realizan los dos semibastidores (3A, 3B) en
materia plastica, y se unen los dos semibastidores (3A, 3B) a las cuchillas (7) formadndose los dos semibastidores por
sobremoldeo sobre las cuchillas (7).
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