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El invento se refiere a un procedimiento pa-
ra la fabricacién de cuchillas de troquelar com cuchillas
para hacer ranuras de marcacién,

Lag cuchillas de troquelar para cortar pa-
pel, textiles, cuero, materiales sintéticos y similares
se hacen de fleje de acero gque esté constituido por um 0,4
hasta um 1% de C; un 0,20 hasta un 1% de Si y un 0,20 has-
ta un 1% de Mn, siendo el resto hierre e impurezas debidas
a la fabricacidn., Los aceros para esta finalidad pueden
tener ademés contenidos de hasta um 1% de cromo, molibdenc,
volframio, niocbic, témtalo, titanie, circomioc.

log flejes de acero de este tipo son tem-
plados parcialmente;, en el filo, hasta una dureza Rockwell
C de 45 a 55. La dureza del cuerpo de la cuchilla se en-
cuentra, porregla gemeral; emntre unas durezas Rockwell C
de 30 y 40,

La cuchilla acabada propiasmente dicha es do-
blada a partir del flsje de acero antes descrito hasta ob-
tener la forma deseada y montada en la prensa de troque-
lar,

Ciertos articulos de la industria de prendas
textiles o de cuero requierem;, sin esmbarge, que las plezas
de material troqueladas con estas cuchillas mo solamenté
presenten un corte liso correspondientemente a su forma,

sino que resulta necesaric; frecuentemente; que estas pie-
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zas trogqueladas reciban; simulténeamente con el proceseo
de corte, ranuras de marcacién o de elaboracEém,

Dado que las ranuras de marcacién o de ela-
boracién estén dispuestas, en la mayorfia de los cssos, en
sentido perpendicular respecte al contorno de la pieza de
materiel; es necesaric montar em la cuchilla de troquelar
una cuchilla suplementaria correspondiente.

Hasta ahora, las cuchillas para hacer ranu-
ras de marcaciém se han montado de tal forma que se fijaban
piezas de cuchilla de troquelar correspondientemente peque-
flag, por soldadura blanda o por scldadurzs autégema, en el
conterno de la cuchilla de troguelar. Esta forma de montar
no tenfia, sin embargo, resultados satisfactorios, porque la
cuchilla principal & causa de la soldadura perdia, en la
mayoria de los casos; su dureza y, a consecuencia de ello,
su consistencia del filo y, por tante, resultaba defectuo-
za &n este sitio antes de tiempo ¥y ya no efectuaba mds que
cortes no limpios., Esto conducia a su vez a interrupciones
en el transcursc de la produccidn,

Otra proposicidén se dirigfa a la sustitucidn
del procesc de soldadura autégema por soldadura fuerte. En
este caso; la cuchilla principal ciertamente mantenfia su du-
reza y su consistencia del filo; pero em el punto de solda=
dura aparecian defectos parecidos a los que se habian obzer-

vado en el procesc de soldadura autégena,
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Aparte de esto, en ambos casos se presenta-
bar obsticulos para el procesc de producciém por el cordén
de soldadura blanda o autdgena, porqure solamente se podﬁan
cortar o troquelar capas relativamente delgadas de material
a elaborar, ya que el cordém de soldadura blanda o autégena
en la cara interior de las cuchillas, unidas entre si de
esta forma, limitaba la cantidad de capas de material.

Para eliminar los defectos anteriormente ci-
tados, se propone shora montar una cuchilla para hacer ra-
nuras de tal manera que se evite, por uma parte; un cordén
de soldadura largo y perturbador y, per otra parte;, no se
dismrinuya la dureza completa de ambas cuchillas por el pro-
ceso de montaje.

Una cuchilla fabricada de acusrdo con el
invento se representa en la figura 1. La posicidn A muestra
una cuchilla para hacer ranuras o marcaciones que esté mon-
tada en la cuchilla principal. El filo de la cuchilla para
hacer ranuras, que se sujeta en sentido perpendicular em
la cuchilla principsal, esté representadec por la posiciém a.
lo est& prolongade en la direccidén hacia la cuchilla prine-
cipal, de tal manera que la parte sobresaliente del filo se
adapta estrechamente a la faceta de corte de la cuchilla
de troquelar. Em el centro de la cuchilla para hacer ranue
ras est& aplicada uma protuberancia de uma seccién trans-

versal rectangular, cuadrada o circular gue puede tener,
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eventualmente, tambiém otra forma geométrica. Esta protu-
berancis es apretada a través de una abertura practicada
y ajustada en la cuchilla de troquelar y esté soldada;, por
soldadura autégenas o por soldadura blanda., La soldadura;
debido al efecto térmico, hace que la cuchilla para hacer
ranuras sea apretada muy exactamente contra la cuchilla

de troquelar y sujetada en ella. La posicién B muestra

la seccién transversal de uma cuchilla de troquelar., La
cota 8 indica el grueso de la cuchilla, Com H ss indica

la altura de la cuchilla de troquelar. La figura 2 mues-
tra una cuchilla de troquelar montada y terminada, con
una cuchilla para hacer ranurag splicada, indicando la po-
gicién B la cuchilla de troquelar y la posiciém A la cu-
chilla para hacer ranuras aplicada.

Las ventajas de esta cuchilla de troquelar,
fabricada de acuerdo com el imvento;, com cuchillas para
hacer ranuras aplicadas;, radican ante todo en el hecho de
que se puede lograr una profumdidad de corte esemcialmen-
te mayor evitando el cordén interier de soldadura blanda
o autégena., Esto ocasions a su vez un sumento de la pro=-
ductividad del procesoc de fabricacidém de cada caso. Una
ventaja adicional ha de verse en el ajuste exacto y ré-
pido de la cuchilla para hacer ramuras, La cuchilla de
troquelar puede montarse, sin dificultades ni peligros,

en cualquier sitio, imcluseo en sitios dificiles. Aparte de
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&sto, resulta, & causa de la aplicacién ajustada, uma ca-
lidad dptima de corte, tanto de los contornos el materisl
troquelado como también de las ranuras que ham de aplicar-
se. Otra ventaja mo despreciable ha de verse er el hecho
de que mediante este procedimiento de montaje mo aparece
ningunsz alteracidém de las caracteristicas del material.
Mediante =ste procedimiemto me garantiza umn asiento abso-
lutamente seguro contrs clzalladura durante el troquelado,
porque la protuberamcia de aplicacién puede reforzarse a
voluntad, de manera que pueden ser sbsorbidss fuerzas de
cizalladuras de hasta 800 kg.

Otra ventaja esencial en el procedimiento,
de acuerdo conm el imvento, para el montaje de cuchillas
para hacer ranuras ha de verss em el hecho de que mediam-
te el procedimiento resulta necesario um coste de traba-
jo relativamente bajo para monmtar cuchillas para hacer
raniirag ¢ marcacliomes en cualesquiera sitios en las cu-
chillas de troquelar,

Por tanto, el objetoc del imvento es um pro-
cedimiento para la fabricaciém de cuchillas de trogquelar
para cortar papel; textiles; cuerce, materiales simtéti-
cos ¥ similares y el invente se caracteriza porque las cu-
chillas para hacer ranuras © marcaciomes estén provistas,
con el fin del montaje exacto, de uma protuberancia sobre-

saliente y son introducidas, mediante dicha protuberancia,
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en un taladro que se2 encuentra en la cuchilla de troque-
lar, ajustadas y soldadas por soldadura autdgena o por
soldadura blanda.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en la Reptiblica Federal Alemana o1 23 de Marzo
de 1972 bajo el N2, P 22 14 Q50,7, se acoge a los benefi-
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Indugtrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invenciém propia y nuevag
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invemcién er Espaila, por VEINTE aflos, son
los que se recogen on lag reivindicaciones siguientes:
12,- Procedimiento para la fabricacién de
cuchillas de troquelar com cuchillas para hacer ranuras
o marcaclones para cortar papel, textiles, cuero, materia-
les sintétices y similares, caracterizado porque las cu-
chillas para hacer ranuras ¢ marcaclionss estén provistas,
con el fin del montaje exacto, de uma protuberancia go=-

bresaliente y son introducidas, mediante dicha protuberan-
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cia, em un talsdre practicade em la cuchilla de troque-
lsr, ajustadas y soldadas por soldsdura sutégema o por
s0ldadura blanda,

28, Procedimiento para la fabricacién de
cuchillas de troguelar com cuchillas para hacer ranuras o
marcaciones.

Tal y como se ha descrito em la Memoria
gue antecede, repressntado en los dibujos que se acompa-
fian y con los fines que se han egpecificado,

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas
a méquina por una sola cara, ’

10 FEB. 1973
Madrid,
P. A
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