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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de una

PATENTE DE INTRODUCCION

SOLICITANTE: WINKLER & DUNNEBIER = MA.SGHIHWENFABRIK UND
EISENGIESSERET

RESIDENCIA: 94D Neuwled am Rhein, ALEMANIA

ENUNCIADO: "METODO DE PRODUCCION DE IAS ABERTURAS

EN LOS SOBRES DE VENTANAY,

Prioridad: Patente n,” del
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Esta invencidn se relaciona con miquinas para la produccidn
de sobres de ventana o de piezas an bruto pars los mismosy relacio=
néindose mis partioularmente con un muevo métedo de produscidn de aber:
turas de ventana en el papel u otras pieszas en bruto y con los dispo-
sitivos que se emplean en tales miquinas para ocortar las abertures
antes de la aplicacién a las mismas de material de ventana transpa=—
rente,

La manera hasta ahora adopiada de corte de las aberburas de
ventana en sobres estd sujeta a una serie de demventajas que producen
pérdida de tiempoy operaciones adicionales, costos extras y en alguw=
nos casos el uso de miquinas separadas, La invencidn elimina estas
desventajas y otras, asi ocomo los inconvenientes derivados de las
mismase

En uno de sus partioulares aspectos, la invencidn tiens por
objeto mejoras los medios do corie de las aberturas de ventana mienw
tras la ldmina de manera de sobre pasa a través de la méquina pro-
ductora de sobres o piezas en bruto, a fin de operar de manera mis
racional y asegurar asi unos bordes de cortes limpios sin rozadu-
rag ni desgarros, como oscurre con frecuencia oon los medios hasta
ahora empleados.

Uno de los conocidos métidos de produceidn de aberturas de
ventanas en piezas en brufo para sobres requiere el uso de una pren—
sa ocortadora separada, con la desventaja de que introduce una operaw
oidén adioional que consume tiempo e implice el costo laboxal y de
‘ransporte de las piezas en bruto hasta y desde la oitadas prensa
cortadoras El corte de mayores nimeros de piezas en bruto en una
pila o paguete lleva consigo la adicional desventaja de que las abers
turas se diferencian entre si en cuanto a tamafio y posicidn y en el
sentido de que los bordes resultan rozados y deasigunles.

Se ha tratado de evitar estos inconvenientes mediante wn disw
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positivo conocido en el que las abertures de wentana se cortaban
por medlo de cortadores giratorios en forma de abertures y que fun=
clonaban contra un rodillo cortador duro mientras la limina de pa=—
pel u otro material pasaba a través de la miquina productoras de so=
bres. En algunos casos, las herramientas cortadoras se subdividian
en dos secciones mituamente espaciadasy una para cortar las inciw
giones paralelas a la direccion de alimentacidn de la lémina y la
otra para producir los cortes en angulos recto con aquellas, siendo
de este modo arrancado el material mis bien que cortadoe

Esta forma de producir las aberturas de ventana tiene una gren
desventaja en el sentido de que ha de ejeroerse una considerable
presion por los cortadores sobre sus rodillos contadores no solo
como oconsecusncia del contacto puntual de log ocortadores en la direos
oidn de alimentacidn, sino mds bien como consecuencia del ocontacto
lineal de los cortadores para mealizar las inoifiiones en dngulo rec—
to con aquellay a fin de permitir wa aococidn cortante o de arran=
oamiento aceptablemente satisfactoriar. Es evidente que un disposi-
tivo de este tipo limita la velooidad de trabajo de todo el meoa—
nismo y de la méquina, principalmente como oonsecuencia de las ines
olsiones en angulo recto respeoto a la direccidn de alimentacudn
de la laminao

Con vistag & suprimir las ciladas desventajas y otrasy la ine
vencién consiste suatancialmente en la provisién de un nuevo méto-
do y un perfeccionado dispositive o disposicidén para la produccidny
rarticularmente, de akerturas de ventana rectangulares o cuadredas
en las respectivas pilezas en bruto por medio de cortadores glrato-
rios de funcionamiento consecutivo en dos secciones o estaciones,
en las que la estacidn de produccidn de la primera incisidn oomprons
de un par giratorio de cortadores o cuchillas que cooperan con un

rodillo cortador duro en direccidn paralela a la direccidn de alie
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mentacion, mientras que la segunda emtacién comprende cortadores
oizalladores consistentes en una cuochilla estacionaria y dos cor—
tadores desplazables que cooperan sucesivamente con aquelia, a fin
de formar oonsecutivemenie las incisiones para las aberburas de venw
tana en dngulo recto con las incisiones efectuadss en el material

de la primera estaocion. La acoidn cizalladora de las cuchillas en

la segunda estacidn permite un corte limpio a travds del material
gin el riesgo de rozadura o rasgado de los bordes,

Los adjuntos dibujos ilusiran la invencion de modo pliramente
esquemdtico y solo a modo de ejemplo. Bn estos dibujoss

La figura 1 es un alzado lateral de una disposicibén de acuer=—
do con la invenoidn,

Lg figura 2 es una vista en planta de la Pigura 1.

Ia figura 3 es una vista de los medios cortadores de la pri-
mera estacidn, vistos en una direccidn opuesta & la de la flecha Aj
y

La figura 4 es una vista de los medios cortadores de 1la sew
gunda estaoldn, vistos en la direcoidn de la flecha 4.

Como se muestra en la figura l, una lémina de rapel de mobme
1 & una linea consecutiva de piezas en bruto de sobre corbadas ¥y
preparadas, es gulads de manera convencional en la direccidn de
la flecha Ay a través de la miguina productors de sobrea de ventana
quey al no formar parte de la inveneidn, no se muestra en el dibu=~
Joo

djusteblemente dispuestas en un arbol 2, hay unas cuchillas
o oortadores de forma segmenitada 3 y 4y que estin adaptados para
cooperar ocon un rodillo ocontador dure 5o Mediante la rotacion del
arbol 2, los citados corbtadores practican dos incisiones en la 1éw
mina 1, sefialadas oon las referencias 6 y Ty que se extienden paraw

lelamente y en la dirsceidn de alimentacidn Ao
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Situads a una distanola conveniente de la egtacidn 2«5, se
encuentra la megunda estacidn de corte. Comprende una cuchilla ci=
zalladora estacionaria 12 dispuesta en dngulo Tecto con la direc-
cién de alimentacion A y adaptada para cooperar con dos cuchillas
glratorias 10 y 11 que van consecutivamente montadas sobre un ro=
dillo 16 por medio de dos portacuchillas segmentados 8 ¥ 9 respece
tivamente y giratorios sobre un drbol 15. Ambos drboles 2 y 15 son
puestos en rotacion a la misma velooidad; sin embargo, la velocidad
cirounferencia de los cortadores 10 y 11l es superior a la de las
ouchillas 3 y 4, debido al mayor redic de las ouchillas 10 y 11 en
comparacidn con el de las cuchillas 3 y 4o Las ocuchillas 10, 12
¥ 11, 124 producen las incisiones 13 y 14 respectivamente, que comw
pletan la aborture de venitana 17 iniciada por los cortes longitu~
dinales 6 y 7o Las posiciones circunferenciales de los portacuchiw
1las 8 y 9 sobre el rodillo 16 son ajustables, a fin de poder va~
riar la anchure de la abertura 1l7. De igual modo, las ouchillas 3
¥ 4 son ajustables, a fin de permitir la variacidn de la distancia
entre las inoisiones 6 y To

A efectos de senocillez, el rodillo cortador 5 y la ldmina de
pzpel 1 han sido omitidos en la figura 3 de los dibujos.

La invencidn no pretende limitarse al ejemplo momtrado ¥y deas
¢ritos Puede variarse en casos individuales para adapltarse a dew
terminadas oconveniencias o requisitos, sin apartarse por ello del
ambito y signifiocado de las siguientes

REIVINDICACIONES
1.~ ¥étodo de produccidén de las aberturas en los sobres de ventad
nay en el ocual se utiliza uma miguina productora de dichos sobres
provista de un dispositivo para producir las aberturas de ventana
en piezas en bruto de tales sobres en movimiento, caracterizindo-

se dicho método porgue se cortan las oitadas aberturas de ventana
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en dos estaclones, consistiendo en cortar en la primera estacidn
unas incisiones paralelas a la direcoidn de movimiento de las piezes
en brutoy continuar la alimentacidn de tales piezas en bruto a la
segunda estacitn y, en esta segunda estacidn, efectuar incisiones
en dngulo recto con las primeras, a £in de completar las aberturas
de ventana en la pieza en brutoy todo ello mientras las ocitadas
piezas en bruto continian su movimiento & través de la referida mi-
quina productora de sobres ds ventanao

2o~ Se reivindioa, por Ultimo, como objeto sobre el que ha de
recaer la Patente de Introduceidn que se solicita: "METODO DE PRO-
DUCCION DE 1AS ABBRTURAS DE LOS SOBRES DE VENTANA",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presente
Memoria descriptiva que consta de seis piginas meocanografiadas y
dibujos adjuntose

Madrid, 22 de septiembre de 1965

AIFONSO UNGRIA
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Madrid, 22 de getlembre de 1965
ALFONSO UNGRIA
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