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El invento se refiere a un procedimiento ﬁara go~

frar y recortar o troqueler piezas planas de material plis-
tico, asi como a un dispositivo para la realizacidn del pro-
cedimiento.

Se conocen procedimientos parg proveer piezas pla~-
nas de materigl plastico, por ejemplo, palas para zapatos, de
léming de materisl pléstico con o sin soporte textil, de un
gofrado en relieve en su superiicie, por ejemplo, para pro-
ducir la impresién del dibujo del cuero con costuras pespun-
tadas. En estos procedimientos se lleva la superficie del
material termopléstico por calenmtamiento s un estado plasti-
camente deformeble y se presiona un galvano, cuya superficie
equivale a la forma negative de la estructurg deseada, por
medio de une prensa contra la superficie. La presidn de go-
frado tiene que ser mantenids hasta que la pieza de materiazl
pléstico se ha enfrigdo tanto que se conserve la estructura
superficial obtenida cuando se abre la prenss de gofrado.

El calentemiento de la pieza de materisl pléstico
se realiza calentando el gelvano o, cuando se transforms la-
ming de PCV o cuero artificiel de PCV, preferentemente por
via dieléetrica en un cempo altermo eléctrico de alta fre-
cuencia. En este ultimo caso, el galvano, en construccion
glslads, forma con la sufridera de la prensa de gofrado un
condensador entre cuyas placas se calienta la pieza de mate-
rigl pléstico, después de crear un campo alterno eléctrico
de alta frecuencia, a causa de sus pérdidas dieléctricas,
mientras que las superficies del gelvano y de la sufridera
permgnecen frias, dando luger a un enfrismiento acelerado de
la pieza de materiagl deformgble después de la desconexion de

la energla de alta frecuencia.
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En todos los casos es importante que el gofrado ocu
pe una posicidn correcta con relacidn al contorno exterior
de la pieza de materisl plastico. En los procedimientos cono-
cidos hasta ghora es por ello preciso que lg pieze de mate-
rigl pléstico, troquelads en una operacidn precedente, se
cologue a mano en un elemento auxiliar de centraje asocliado
con la posicidn del galveno. La operacidén de gofrado provoce
frecuentemente un migracidén del material pléstico en los bor-
des, lo que exige un nuevo corte de 1los bordes y con ello una
operacidn adicional.

BEn cualquier caso, haste shora no era posible fa-
bricar automaticamente y en una sola operacidn las desegdas
piezas a partir de material pléstico, que se devana de una
bobing.

Con el invento se quiere crear un procedimiento
que evite, de acuerdo con el estado de la técnica, los incon~
venientes descritos mas arriba.

El invento prevé para ollo un procedimiento para
gofrar y cortar o troquelar piezas plenas de material plasti-
co que sSe carscteriza por el hecho de que lg operacidn de cor-
te 0 de trogquelado no se produce antes de la operacién de go-
frado, pero preferentemente después de ls operacidn de gbfrar
do, ¥ por el hecho de que la pieza de materisl plastico conser
va sin modificacidn su posicidn desde el principio de la ope-
racién de gofrado hasta el final de la operacidn de corte o
de troquelado.

El procedimiento seghn el invento evita estos incon-
venientes, Combinando la operacidn de troquelado y de corte
en una sola Se hace posible que la pieze de material pléstico

conserve invarisble su posicidn entre la operacidn de gofrado
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Y la de corte o troquelado. Con ello se crean las condicio-
nes para poder trebsjar autométicamente con materiel plastico
que se devans de une bobina. Ademas, con ello se puede mejo~
rar la limpieza ¥y la uniformidad de las piezas de material
pléstico producidas.

Pera le realizecidn del procedimiento descrito mas
arriba prevé el invento un dispositivo caracterizado por el
hecho de que el galvano se dispone, en el interior del con—
torno de corte o del perimetro de corte de un 2til de troque
lar en si conocido, de forma desplazable en el sentido de
desplazemiento de éste.

En combinacidn con este dispositivo se puede uti-
lizar ventajosamente ung prenss que permita producir sucesi-
vamente dos fuerzas de premnsado de distinta magnitud, prese-
lacciongbles, como sucede, por ejemplo, en las conocidas
prensgs pera soldadurg y troquelado con alta frecuencia.

En lo que sigue se describe el invento basandose
en dos ejemplos de ejecucion.

Le figura 1 representa ung primera formg de ejecu-
cidén de ung premsa de gofrado y troquelado, segun el invento,
que s0lo posee un accionamiento para la prensa.

La figura 2 representa una segunda forma de ejecu~
cién de una prensa de gofrado y troquelado segun el invento,
que posee accionamientos independientes para el galvano y
para la cuchilla de troquelado.

En lags dos figuras se deslignaen siempre plezas lgug
les con la misma referencia.

El dispositivo segun figura 1 presenta un galvano
1, alojado en el interior de un Util de troquelar 2, de cong

truccidn en 8i conocida, donde se monta dentro de su contorno
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de troquelado o de su perimetro de troquelado. El galvano 1
se monta en el Util de troquelar 2 de forma desplazable en
el mismo sentido que éste. Frenmte al galvano 1 ¥y al Qtil de
troquelar 2 se halla, distanciada de ellos, la sufriderg 4
de la prenssa.

El galvano 1 puede ser de metal, al mismo tiempo
que su superficie se provee del relieve deseado por grgbado
o por vig galvénica. Pars la construccidn del galvano 1 tam-
bién se puede utilizar ung masa de moldeo curable, por ejem=~
plo, caucho de silicong con o sin armadura textlil, que se fi-
ja & la superficie de una plancha metalica 5, que actla como
placa de condensador. Normalmente, una masa de caucho de si-
licona no se calients en el campo de alta frecuencia, Sin
embargo, también existe la posibilidad de obtener, por medio
de aditivos adecuados a este materisl, que se caliente bajo
la a¢c16n de la energla de alta frecuencia. Con ello se pue=-
de acelerar el proceso de calentamiento de ung pieza de ma-
terial plastico de policloruro de vinilo (PCV) que se quiere
transformar. Tanto para la operacidn de gofrado como para la
operacion de trogquelado que le sigue tiene importancia deci-
siva que tanto lg superficie del galvano 1 como el £ilo de
la cuchilla de corte se desplacen exactamente planos y para-
Elos con relacidn de la sufridera 4 de la prenss. Bsto exige
una considerable cglidad de la exactitud de las gulas de 1la
prensa, asi como de la construccidén del dispositivo de gofrg~
do ¥y troquelado.

El {til de troquelar 2 es uma cuchilla 2 conven~
clonal forjadas o compuesto de una cuchilla de fleje con cor=~
te afilado, que se curve de acuerdo con el contorno o el pe-

rimetro deseado y se fija rigidamente a una placa soporte 6.
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La placa 5 con el galvano 1, montada en el interior del con-

torno de corte o del perimetro de corte de la cuchilla, se
apoya en la placs soporte 6 por medio de una serie de pague~-
tes de resortes 7 o de una capa intermedia eléstica, como se
desprende de lg figura 1. Le distancis entre lg superficie
del galvano 1 y la placs soporte 6 se fija por medio de una
serie de elementos de traccién, como por ejemplo, tornillos
de tope 8, que al mismo tiempo tensan los resortes 7 hasta
un determingdo valor. En especial cuando se trata de opera=~
ciones de gofrgdo delicadas, en las que tiene gran importan=-
cia una elevada precisidn, es convenlente elegir el tensado
previo tan grande que los resortes no sean comprimidos du-
rante la operacidn de gofrado, de tal manera que el parale-
lismo entre lg placa del galvano 5 y la sufriders 4 de la
prensa seg determinsdo exclusivemente por los tornillos de
tope 8 ¥y por la precisidn de las gulas de la prensa.

En lo que sigue se explica el funcionamiento del
dispositivo descrito.

Al cerrar la prensa se presiona en primer lugar
la superficie del gelvano contrg la superficie de la pieza
de material pléstico 3 y se produce el gofrado deseado. liien
tras tanto, la cuchilla de troquelado 2 es mantenida por el
tengado previo de los resortes 8 a una distancia tal de la
sufridera 4 de la prensa que garantiza que durante el proce~
go de calentamisnto con elta frecusnciag no se puedsn produ-—
cir pasos de corriente entre los filos de la cuchilla de
troquelado 2 y la sufridera 4. Durante la operacidn de go-
frado, el galvano penetra en la pieza de material pléstico.

Una vez finalizada la operacidn de gofrado, se in-

crementa lg fuerze de prensado de lg prensa, de manera que
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el galvano 1 se introduce durante la operacidn de troguelado
siguiente en el interior de la cuchilla de troquelado 2. Al
mismo tiempo se cilerrg completamente la prensa, de mansra
que la cuchilla de troquelado 2 corta o troquels la pieza
de material plastico, junto con las capas de tejido even-
tualmente existentes.

Le presidn que actlis sobre el galvano durante la
operacidn de troquelado, que segin el tensado previo de los
resortes puede ser un miltiplo de la presidén de gofrado, se
opone a la fuerza de troquelado, de manera que la prensa tie-
ne que genersr, sdicionalmente a la fuerza de troquelado, la
fuerza necesarig para vencerla.

Bsta fuerza adicionalmente necesaria, gque se ma-
nifiesta especialmente cuando se trata de piezas de gran su-
perficie, se evita con el dispositivo seghn figura 2. En este
dispositivo sge prevén igualmente un galvano 1, un util de
troquelar 2, que permiten elaborar una pieza de material
pléstico 3, una sufridera 4 de la prensa, cuya construccidn
puede ser andloga a la descrita en la primera forma de eje-
cucidn, En la placa inferior 9 de la prensa Se prevé un éle—
mento en forms de caja que, naturalmente, también se podria
montar en la superficie inferior de la placa superior de la
prensaz. Le placa de cierre 10 de la caja sSe dimensiona de
tal menera que pueds Soportar la presidn de troquelado maxi-
ma. En el interior de la cajs Se prevé una placa de eleva-
cidén 11, desplazable en el sentido de trabajo de la prensa,
que se acciona con medios apropiados, como, directamente, por
medio de cilindros neumabicos o hidraulicos o por medio de
elementos intermedios, tales como cufigs excéntricas o palan-

cas acodadas, y que soporta una sSerie de bulones de presidn



5e

10.

13

20.

25,

30,

-2~ 402991

12, que pasan por taladros correspondientes de la placa de
cierre 10 de la caja ¥y que sSe dimensionan de tal manera que
sus superficies quedan gproximadamente alineadas con la su=-
perficie de la placa de cierre cuando la placa de elevacidn
se encuentra en su posicidn retraida o baja. La placa de ba-~
se 6 del util, fijada a la placa ds cierre, posee taladros
dispuestos idénticamente, pero convenienbemente con un di.g~
metro mayor. La cuchillg de troquelado 2 se fija rigidsmente,
iguel que en el dispositivo segun figura 1, a la placa sopor=
te 6, mientras que la placa del galvano 5 descansa sobre una
serie de bulones de presidn 13, que penetran en los taladros
de la placa soporte 6 y que se dimensionan de tal manera que,
en la posicion de troquelado, la superficie del galvano 1
gueda, &l menos en el grueso de la lémina de la pieza de ma-
terigl pléstico 3, detras del filo de la cuchilla de troque-
lado 2. Al elevar la placa de elevacidén 11 se levanta o empu-
ja el galvano 1 la distancia necesaria por encimag de lg li-
nee de corte, de manera que el util de corte es separado du-
rente la operacion de gofrado de la superficie de la pieza

de material plastico, como se desprende de la figuras 2. Por
el contrario, durante la operacion de troquelado se retira
la placa de elevacidn, de manera que la cuchilla de troquela-
do pusde penetrar sin impedimento en la piezas de material
plastico. La fuerza que debe generar la prensa equivale en
este caso exclusivamente a la fuerzg de troguelado necesaria.

N _O0 T A

La patente de invencidn que se solicita por veinte
afios para BEspafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de~
bera recaer sobre: YPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA GOFRAR
Y RECORTAR O TROQUEiAR PIEZAS PLANAS DE MATERIAL PLASTICOM,

-
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con Prlorldad de 1lg Demanda de Patente en Alemania n? = =
P 21 32 892.7 de fecha 2 de Julio de 1971, segin las carac-

teristicas esenciales de las sigulentss:

REIVINDI CACIONES

18 .~ Procedimiento peras gofrar y.fecortar o tro- .
quelar piezad planas de material plastico, caracterizado por
el hecho de que la operacidn de corte o de troquelado no tie-
ne lugar antes de la operacién de gofrado, pero preferente-
mente después de la operacidn de gofrado, y por el hecho de
que la pleza de materigl plastico conserva invariada su po-
sicidn desde el principio de la operacidn de gofrado hasta
el final de la operacidn de corte o de troquelado.

28,~ Dispositivo pera gofrar y recortar o troque-
lar piezas planas de material plistico, para la reslizacidn
del procedimiento, segin la reivindicacidn 18, caracterizade
por el hecho de que el galvano se disgpone, en el interior del
contorno de corte de un Uil de troquelar en sl conocido, de
forma desplazable en el sentido de desplazamiento de éste.

328,~ Dispositivo para gofrar y recortar o itroque-
lar piezas planas de material plastico, segin la reivindica-
cion 22, caracterizado por el hecho de que el galvano apoya
en la placa soporte del dispositivo por medio de resortes o
de una capa intermedia elastica,

48,~ Disgpositivo parg gofrar y recortar o troque-—
lar piezas planas de material plistico, segin la reivindica-
cidn 32, caracterizado por el hecho de que los resortes se
tensan previamente por medio de tna serie de elementos de
tracoidn, que garantizan el parglelismo entre la Superficie
del galvano y la sufriders.

58.~ Dispositivo para gofrar y recortar o troque-
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lar piezas planas de materigl pléstioo, aegﬁn la reivindica-
cidén 38 o 48, caracterizado por el hecho de que el tensado
previo de los resortes es tan grande que el galvano no es se-
parado de los elementos de traccidn bajo la accidn de lg pre-
sidn de gofrado necesaria.

68.~ Dispositivo para gofrar y recortar o trogue~
ler piezas planas de materigl pléstico, segﬁn lg reivindica~
cidn 28, caracterizado por el hecho de que el galveno desces
sa Sobre una serie de elementos de presidn, que se extienden
a través de taladros correspondientes de le placa soporte,
por el hecho de que un primer dispositivo de accionamiento
independiente se une con los elementos de presidn para des—
plazar el galveno para la operacidn de gofrado y por el he-
cho de que un segundo mecanismo de acclonamiento independien-
te desplaza la placa Soporte con el Util de troquelar para
la operacidn de corte o de troquelado.

78.~ Dispositivo para gofrar y recortar o troque~
lar piezas planas de materigl plastico, segfin la reivindica-
cidn 68, caracterizado por el hecho de que los taladros de
la placa soporte se disponen de igual forma gque en una placa
de presidon correspondiente de la prensa, al mismo tiempo que
poseen un didmetro mayor que los taladros de la placa de pre-
8161,

88,~ Dispositivo pars gofrar y recortar o troque-
lar piezas planas de material plastico, segun una de las rei-
vindicaciones 28 a 78, caracterizado por el hecho de que el
gelvano se compone de ung masa de moldeo curable, que se monta
sobre una placa metalica.

98,~ Dispositivo para gofrar y recortar o troque-

lar piezas planas de material pléstico, segin una de las rei-



vindicaciones 28 a 88, caracterizado por el hecho de que el
galveno se compone de un material, que se caliemta por medio
de un campo alterno eléctrico de alta frecuencia.

108 ,~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA GOFRAR Y

50 RECORTAR O TROQUELAR PIEZAS PLANAS TE MATERIAL PLASTICO.

Segin queda sustancislmente descrito en la presen-
te memoria, que consta de once hojas eseritas a méquina por
ung sola cara y acompafiadg de dibujos,

Madrid, 19 de mayo de 1972

100 KORTING-KIEFEL VERTRIEBSGESELLSCHAFT mbH
P OP L

FRANCISCO GARCIA CABRERIZO
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