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La presente invención se refiere a un utillaje de 
recortado, principalmente un utillaje de recortado en rotativa 
de una materia en hojas ó en banda.
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El tipo de utillaje de recortado rotativo considera 
do consiste generalmente en dos cilindros, bién un cilindro ma­
cho, el útil de recortado, y un cilindro hembra, el contracilin­
dro ó yunque. El útil de recortado está montado por encima del 
contr^cilindro 6 del yunque y la materia a recortar, por ejemplo 
papel 6 cartón, pasa entre estos útiles a la manera de una cha­
pa en un laminador, por ejemplo. El eje longitudinal teórico de 
cada útil está situado en un mismo plano vertical.

El útil de recortado está realizado a partir de un 
cilindro metálico en cuya superficie lateral se mecaniza una

* ' Ired de filetes cortadores y recalcadores. La imagen desarrolla-* ** 
da de la superficie lateral del cilindro presenta la disposi­
ción de los objetos a recortar.
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< La superficie lateral del contra-cilindro presenta,
por su parte, una red de ranuras cuya disposición está conjuga-

*  *  *da únicamente con la disposición de los filetes recalcadores **
< * * * *

del útil de recortado. En ciertos casos, el contracilindro pue- * *
. *de ser liso, y entonces se denomina preferentemente yunque. **Ü
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La fabricación de un utillaje de este tipo puede 
efectúarse según varios métodos, es decir que se pueden obtener 
las redes de filetes 6 de ranuras, bién por fresado ó por elec- 
tro^erosión. Las fresadoras ó las máquinas de electroerosión 
utilizadas son máquinas de accionamiento numérico que permiten 
un trabajo preciso y automático. La mayoría de las veces los ut^ 
llajes se obtienen por electro-erosión utilizando, por ejemplo, 
un electrodo de grafito previamente tallado según el trabajo de



recortado a realizar. La patente americana n2 3 796 851 describe 
un aparato de este tipo.

Debe señalarse que en la fabricación de este tipo 
de utillaje, el contra-cilindro es siempre más fácil de mecani­
zar puesto que basta simplemente ahuecar ranuras en la superfi­
cie lateral del cilindro. El tiempo de mecanizado es por lo tan­
to relativamente corto y no necesita incluso ser realizado por 
electro-erosión, siendo suficiente un simple fresado. No sucede 
lo mismo, en lo que respecta ai útil de recortado que, por su 
parte, no debe presentar ranuras sinó, por él contrario, filetes. 
Es decir que es preciso retirar un volúmen de materia importante 
en la superficie lateral del cilindro. Además del hecho de que 
para el fresado el tiempo requerido por la operación es importan 
te, es preciso tener en cuenta ciertos problemas inherentes al 
hecho de que la fresa tiene un cierto diámetro y que los ángulos 
en el cruce de los filetes no serán perfectos y que será preciso 
retocarlos.

La solución que se elige por lo tanto es la electro 
-erosión. El problema da los ángulos en los puntos de cruce da 
los filetes se resuelve, pero el tiempo de mecanizado permanece 
aún bastante importante. Por otra parte, utilizando une ú otro 
de los métodos mencionados anteriormente, el utilizador queda 
sometido, en lo que se refieré a las características mecánicas 
de los filetes, a las cualidades da la materia utilizada para 
confeccionar el cuerpo del útil de recortado, es decir el cilin­
dro.

La presente invención trata de remediar estos incon 
venientes utilizando un procedimiento que permite reducir consi­
derablemente el tiempo dé mecanizado de un útil de recortado, al 
mismo tiempo que ofrece la posibilidad de modificar las caracte-
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risticas mecánicas de los filetes mecánizados. ¡
A este.efecto, la presente invención se define por 

las reivindicaciones.
El dibujo adjunto representa, a titulo de ejemplo, 

una forma de ejecución-de un dispositivo según la presente inven 
ción.

La figura 1 es una vista en sección parcial de un 
primer útil de recortado,

La figura 2 es una vista en sección parcial de un 
segundo útil de recortado,

La figura 3 es una vista en sección de un filete
de recortado,

La figura 4 es una vista en sección dé un filete 
de recortado, *.

La figura 5 es una vista en perspectiva de un útil
de recortado,

La figura 6 es una vista en planta de un recorte de
caja,

La figura 7 ea una vista de la cara lateral desarro, 
liada da un útil de recortado.

La figura l es ura vista en sección parcial de un 
primer útil de recortado, más precisamente un útil de recortado 
3 mecanizado por electro-erosión a partir de un cilindro metáli­
co 1 del que únicamente se ha representado un segmento en esta 
figura. El útil da recortado 6, tal como se ha representado en 
la figura 5, posee sobre su superficie lateral una multitud de 
filetes 3 que puedan ser filetes recortadores 6 recalcadores. 
Estos filetes 2 están dispuestos en forma de red con el fin de 
constituir varias mallas que representan respectivamente la for 
ma que tomará un recorte de caja 3 ú otro objeto a recortar (ver
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Elgura 6).
En la figural, con vistas a simplificar el dibujo, 

laicamente se ¡ha representado enfílete cortador 2. Para obtener 
al final del mecanizado un útil de recortado 3t es necesario pro 
:eder a la erosión de toda la materia 4 que se encuentra en las 
proximidades del emplazamiento de los filetes 2.

El volúmen V de esta materia que deberá ser retirada 
por electro-erosión 6 por fresado se calcula por medio de la fór 
aula siguiente:

T . - V,

an la que ^ o u r  el volúmen total de materia representado por 
La corona en la que se mecanizan los filetes, es el volúmen 
total de materia representado por los filetes cortadores y es 
al volúmen total de materia representada por los filetes recal- 
sadores.

La fórmula que permite calcular el volúmen 
se anuncia asi

cour — (d—2h)^_y

en la que L es la longitud del cilindro, d el diámetro exterior 
del cilindro y h la altura da los filetes^ Para la configuración 
representada en la figura 7, el volúmen total de materia repre­
sentado por los filetes cortadores se calcula como sigua:

?d - Sa.Ld
En esta expresión, corresponde a la sección de 

un filete de recortado 10 (ver figura 3) y corresponde a la 
longitud total de los filetes de recortado.

La vista en planta de un recortado de caja $ 6 de 
un objeto a recortar se ha trazado sobre la superficie lateral 
del útil, a razón de tres cajas en la longitud L del cilindro y
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de 4 cajas en su desarrollo ó su circunferencia (ver figuras 6 
y 7)t y nos permite definir el término de la fórmula anterior 
es decir un total de doce cajas en el ejemplo elegido.

La = 12¿?.(2A+2B+P) + 2.(H+2B) + 6g7, - 9. (2A + 2B -8E
longitud recortado total longitud recortado común

Esta fórmala se simplifica como sigue:
- 30. (A+5B) + 8.(3P+2H)
El término S^, la sección del filete de recortado 

(ver figura 3), se calcula coa la fórmala siguiente:

&

La expresión final de la fórmula para calcular el 
volumen total de los filetes cortadores será por lo tanto:

. H,): ¿*3°.(A+3) + S.(3T+2E)_7. .
2 - ,

El volumen total da materia representado por los 
filetes recalcadores (V^), para el ejemplo elegido, estará defi 
nido por la expresión siguiente:

v, - S,.L,
en la que Sp representa la sección de un filete recalcador y Lp 
la longitud total de los filetes recalcadores.

El cálculo da la sección Sp del filete recalcador 
11 (ver figura 4) sé efectúa por medio de la fórmula:

. ' * * *  * a aa***

3. + ?R n.r " g " R 
Haciendo referencia siempre a la figura 6, la lon­

gitud total Lp de los filetes recalcadores estará definida por 
la expresión siguiente:

Lp . 12. ¿?. (2A+2B)+4E_7 
que se simplifica como sigue:
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Lp - 48(A+B+H) ¡

Por lo tanto el vólúmen total se enunciará asi:
T Pv. . (-2-Í--5 ) . 48 fA+B+H).

Estos desarrollos nos permiten expresar la fórmula 
necesaria para el cálculo del volumen total V de materia a reti­
rar, es decir:
Y = ¿L . L¿g2 _ (d-2E)^_J - ? D). Hpy.¿^0.(A+5B)+8(3P+2H;

¿r P .+- . ¿33. (A+B+ny.
2

En el 'ejemplo elegido, cifraremos los valores de 
los diferentes parámetros con el fin de poder, a continuación, 
efectuar una comparación cuantitativa en lo que se refiere a los 
volúmenes de materia a erosionar en diferentes condiciones de me,, 
canizado.

Los valores tomados en consideración son:
d = 301*76 mm Pp = 1,538 mm
h. = 1 mm A = 116,5 mm
L =* 1000 mm B = 42 mm
Tp o 0,03 mm H * 153 mm
Tp * 0,858 mm P * 13 mm.
Tg - 0,71 mm

Según la fórmula, el volúmen total V a erosionar 
será por lo tanto de 922487 mm^, es decir aproximadamente 1 drn̂ .

La figura 2 es una vista en sección parcial de un 
segundo útil de recortado 6 realizado a partir de un cilindro 
metálico 7 de diámetro d^ y sobre cuya superficie lateral se ha 
depositado, en una sola operación, por un procedimiento conocido 
de depósito.de materia un cord6n.de materia 8 metálico que posee 
características mecánicas diferentes a las características del 
cilindro 7 y que pueden elegirse en función del trabajo desarro-
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liado por el útil de recortado 6. Lá materia 8 puede ser venta­
josamente una aleación micropulverizada comercializada bajo la 
denominación "Eu Tro Loy" por la firma CASTOLIN*y bajo depósito 
realizado por medio del procedimiento Éu Tronic GAP" desarrolla­
do por la misma empresa. Este depósito de materia 8 se efectúa 
de forma que se coloque sobre todas las zonas que deban represen 
tar un filete cortador 9 ó recalcador, según la imágen que se 
puede observar en la figura 7. La sección de este depósito de ma 
tería 8 tiene la forma aproximadamente de un segmento circular 
de radio R y  de ángulo &  sobre una flecha f. El diámetro d^ es 
relativamente importante con relación al radio R, por lo que se 
puede admitir que la cuerda a del segmento circular será casi 
una recta, ésto con el fin de simplificar el cálculo del volúmen 
total de materia depositada. Las cetas medibles trás depósito -* 
de la mataría 8 serán la distancia "a" correspondiente a lá caer*., 
da del segmento de circulo y la distancia "f" correspondiente a 
su flecha. Se podrá calcular entonces la superficie del segmento** 
^mat utilizando la fórmula siguiente:

S + aTYR? .aat 360° 2
en la que R e s  el radio del circuló ficticio en el que está injs 
crito el segmento de materia 8, "f" es la flecha y "a" es la 
cuerda medidas, es el ángulo del segmento circular, calculát¡. 
dose el radio R según:

* e

* * * 
e < 
e e e

R f
2

y el ángulo eh en grados está dado por la fórmula 
&° . 2.ain*i'*/2R

El volúmen total a referir depende de la lon­
gitud da los filetea cortadores y recalcadores que hemos ya defi
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nido anteriormente y se enunciará por la fórmula:
Vmat = Sgat* + Lp), 

áP(R-f).a
mat - ¿TU?.

360° Z
1_7- ¿5b.(A+5B)+8. (3B+2H)+
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48 (A+B^BQT*
Los valores numéricos dados en este ejemplo a los 

diferentes factores son:
a = 6 mm 
f - 2 mm.

Esto entraña, utilizando las fórmulas apropiadas, 
que R valdrá 3.2$ mm y<^ 134,76°.

El volumen totai. de materia a depositar será
por lo tanto de 238 485 mm?.

Para realizar el útilde recortado 6, será preciso I* 
tallar entonces el cordón de materia depositado en función de 
los filetes que se desee realizar.

Durante esta operación, se erosionará por lo tanto 
la cantidad de materia V^p que se calculará por medio de la fór­
mula

^er 'mat 'r d
habiendo sido calculados ya Vp y en el primer ejemplo citado 
anteriormente, el valor que tomará V^p será por lo tanto de 238 
485 - 16 8 0 6 -  5 574 . 216 105 mm?.

Las cifras muestran que para un mismo útil de recor 
tado, la segunda solución descrita anteriormente necesita una 
retirada de materia poco importante con relación a la primera 
solución. Si no se toman en cuenta más que los tiempos de mecani 
zado de los dos ejemplos y considerando que los tiempos de ero­
sión son proporcionales al volúmende materia a retirar, podemos 
enunciar la relación ̂  siguiente:
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VER^lOO---, 216 10? ._100 , 23,43 %.
V 922 487

Siendo ^ la relación entre dos volúmenes a erosionar 
por lo que la ganancia de tiempo de mecanizado G se expresará
así: ?

G = 100 - = 100 - 23,43 = 76,57 %.
Es evidente que una ganancia de tiempo de tal impor 

tancia tendrá un efecto apreciable sobre el costo del utillaje 
realizado^ La sección de un filete de recortado 10 tal como se 
ha representado en la figura 3 es de forma trapezoidal. La indi­
cación Pp se refiere a la base mayor del trapecio, Tp a la base 
menor y Hp a la altura, la figura 4 se refiere al filete de re­
calcado 11, también de forma trapezoidal y para el que la cota 
Pg es la base mayor del trapecio, Tg la base menor y Eg.la alta- * 
ra. 3'

La figura 5 es una vista en perspectiva de un útil 
de recortado 3. Esta figura maestra el aspecto general de un úti^. 
de este tipo y sirve en particular para la definición de las co­
tas L y d que son respectivamente la longitud del útil y su diá-. 
metro (ver también las figuras 1 y 2).

La figura 6 es una vista en planta.de un recorte de ; 
caja 5 cuyos contornos exteriores representados en trazos conti-* 
nnoa corresponden a los filetes de cecortado 10 y las lineas in­
teriores representadas en trazos discontinuos corresponden a los 
filetes de recalcado 11. Las cotas A, B y H representan respec­
tivamente la anchura, el espesor y la altura de la caja a real! 
zar mientras que la cota P se refiere a la anchura de la patilla 
de pegado de esta caja.

La figura 7 es una vista-da la cara lateral desarro 
liada de un útil de recortado 6. La longitud, representada en
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trazos mixtos, corresponde a la longitud del cilindro, en el que 
se ha mecanizado el útil de recortado, mientras que la cota C se 
refiere a su circunferencia. Esta es también la configuración que 
tendrá el electrodo plano de grafito utilizado para la imágen de 
útil. En esta figura, los filetes de recortado 10 están represen 
tados por líneas continuas y los filetes de recalcado 11 por li­
neas discontinuas. Tal como puede comprobarse, un cierto número 
de filetes de recortado 10 son comunes a un mismo recorte de ca­
ja 5 y ésto ha sido tomado en consideración en los cálculos pre­
cedentes para determinar la longitud total de los filetes.

El útil de recortado 6 obtenido utilizando este pro 
cedimiento presenta varias ventajas tales como su precio de eos-  ̂
te poco elevado con relación a un útil mecanizado de forma con­
vencional y la particularidad de poder elegirlas caractérísti- 
cas físicas de lá materia de los filetes en función de los trabad*-.* 
jos de recortado.que se desee efectúar. El utilizador tendrá asi

*  +  *  *

en sus manos un útil da recortado a buén precio y adaptado a las!..* 1 
exigencias de longevidad que desea en función de los materiales 
que deberá recortar. **.'*

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, '*.**'.* 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse ;**.'*
constar qpe* las disposiciones anteriormente indicadas son sus- .. *
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.



REIVINDICACIONES

5

*10

15

20

25

1. - Un utillaje de recortado, caracterizado porque 
presenta, en un primer estado de fabricación, una forma de un 
cilindro -etálico (7), cuya cara lateral está dotada con una 
red mallada de cordones de materia (8) que tiene una sección 
asimilable a un segmento circular.

2. - Un utillaje de recortado según la reivindicación 
1, caracterizado porque presenta, en su segunda y última etapa 
de fabricación una forma de un cilindro metálico (7) cuya cara 
lateral presenta filetes de recortado (10) y de recalcado (11) 
mecanizados en el citado cordón de materia (8).

3. - Un utillaje de recortado según la reivindicación
1, caracterizado porque las características mecánicas del cordóq,;. 
de materia (8) son diferentes de las características mecánicas;*. *.
del cilindro metálico (7).

4. - Un utillaje de recortado según la reivindicación^*;
* * *  *

3, caracterizado porque el citado cordón de materia (8) esta 
constituido por una aleación metálica depositada por micro-pul-

* * * * *

verización. . .*. . *..*5. - Un utillaje de recortado; tal y como queda sus-
! ** '

tancialmente descrito en la presente Memoria, e ilustrado en los* **.*dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a máquina 

por una sola cara.
Madrid, ]?2 
BOBST, S.A.
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