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Perfeccionamientos en dispositivos para la fa­
bricación de un borde de corte ondulado trans­
versalmente a la direoción de marcha de la lá­
mina a recortar y en su mismo plano.

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT, de Berlín y MUnchen, entidad 
alemana, residente en Wittelsbacherplatz 2, D-8000 MOn - 
ehan 2, República Federal Alemana.
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La presente invención se refiere a un procedi­
miento para la fabricación de condensadores eléctricos, 
especialmente regenerativos, contactados frontalmente, 
en el que primeramente se fabrican de revestimientos y

5. capas de dieléctrico, bandas de condensador delgadas,
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que son más anchas que las láminas del condensador en el ro­
llo, en el que éstas se cortan en tiras del ancho necesario 
y se dotan de cantos de corte ahdulados, en el que las ban­
das de condensador cortadas dé tal modo se enrollan sin des­
plazamientos formando condensadores, desarrollándose la ondú 
laclóm de los cantos de corte de manera que los relieves o 
bien profundidades del borde ondulado de dos capas o bien ej¡ 
piras de láminas vecinas se enrollan una sobre otrapráctica- 
mente en distinta fase y en el que los rollos de condensador 
asi obtenidos se oontactan frontalmente mediante el método 
Schoop. /

Un procedimiento semejante está descrito en la solí 
citud de patente P 22 10 711.5 (VPA 72/1035). Allí se obtie­
nen cantos de corte ondulados debido a que las cuchillas 
oortantes se hacen oscilar perpendicularmente a la dirección 
de maroha de la lámina. Sin embargo éste método conduce a 
dificultades cuando las láminas del condensador que contie­
nen capas de materiales fibrosos, por ejemplo láminas sopor­
te de papél con láminas delgadas de material sintético laca­
do, deben dotarse de un borda ondulado de longitud de onda 
pequeña. En éstos se forman por la aspereza del papél, armó­
nicos superiores en gran medida, los procesos de corte se ha 
cen irregulares y los bordes de las láminas de oondsnsador 
lacados se deterioran.

La solicitud de patente P 22 10 734.2 describe entre 
otras oosas un dispositivo para la ejecución de un prooedi-. 
miento según el concepto superior, en el que marchan una jua 
to a otra dos cuchillas circulares de las oualea una presen­
ta una cara de corte rectificada en forma ondulada transver­
salmente a la dirección de maroha de la lámina mientras que
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:.a segunda cuchilla circular presenta una cara de corte plana 
y está dispuesta elásticamente de tal modo que puedecopiar 
completamente la cara de corte ondulada de la primera cuchilla 
circular y que el ángulo de incidencia de la segunda cuchilla 
oircular respecto a la primera cuchilla circular es mayor que 
el paso más grande de la cara de corte rectificada en forma 
ondulada, em la dirección de maroha de la lámina. Un dispositi 
vo semejante permite sólo unpaso relativamente pequeño de la 
cara de corte rectificada en forma ondulada y requiere una loga 
gitud de onda relativamente grande, ya que si n ó con las al­
tas velocidades de transporte usuales en la fabricación de lá­
minas de condensador no es ya posible un copiado de la cara 
de corte rectificada en forma ondulada, a causa de la inercia 
de la segunda cuchilla circular, y con ello no está ya garan­
tizada la limpia separación de las láminas.

El cometido que fundamenta a la presente invención 
consiste en Indicar un procedimiento de la clase descrita al 
principio, en el que se evitan los indeseados armónicos y al 
cortar materiales fibrosos, como por ejemplo papel de conden­
sadores con láminas de material sintétioo dispuestos sobre*él, 
no puede temor lugar ning&n tipo de deterioro de las láminas 
de material sintétioo a causa de desviaciones de la cuchilla 
por fibras del soporte fibroso. Los cuarteamientos producidos 
por ésto de las láminas delgados lacados o bien pegados por 
ejemplo sobre el soporte de papél, conducen, al enrollar, es­
pecialmente en máquinas automáticas, a destrucciones pordesgá- 
rros de la lámina. También se empeora por ésto la contactadÓH.

El mencionado cometido se soluciona en un procedimien­
to según el concepto superior porque la lámina se corta me­
diante ouchillas de córte rotativas ouyos filos durante cada
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vuelta varían su situación transversalmente a la dirección 
de marcha de la lámina, en relación a la lámina a cortar y 
porque los filos se mueven respecto a la lámina y la lámina 
respecto al eje de las cuchillas de corte.

Mediante el procedimiento según la invención se con­
siguen ventajas por cuanto que por una parte se produce un 
corte especialmente liso ya que las láminas no marchan contra 
urna cuchilla fija, dónde los menores deterioros del filo bas­
tan para rasgar en caso dado fibras de la lámina y deteriorar 
con ésto la lámina, ya que por otra parte los filos de las

t 'cuchillas de corte se desgastan uniformemente, y después del 
ataque se centrifugan las virutas adheridas en caso dado al 
filo, ya que no existe ninguna clase de masa oscilante que li 

nlte por arriba la frecuencia deoscilación y ya que el procedí 
miento según la invención se puede realizar fácilmente.

Se dá un dispositivo fácil de manejar para la ejecu­
ción del procedimiento según la invención, si en un disposi­
tivo para la fabricación de un borde de corte ondulado trana 
versalmente a la dirección de marcha do la lámina y en el pla­
no de la lámina, al recortar láminas, especialmente láminas 
de condensador para la fabricación de condensadores, en el 

que pueden ajustarse las longitudes de onda independí entemen 
te del ancho de las láminas a cortar, existen cuchillas de 
corte y rodillos guia para la conducción de las láminas, si 
las cuchillas de corte se pueden poner en rotaoión y presen­
tan en su periferia un filo que durante la rotación se mueve 
en vaivén en el lugar de corte transvensálmente a la direo- ! 
ción de marcha de las láminas, si el número dé revoluciones 
de las cuchillas de corte y la velocidad de alimentación pa­
ra la lámina aon ajustables a un valor deseado antes de que
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las cuchillas de corte se hayan llevado a la posición de corf(¡ 
y si las cuchillas de corte despuds de conseguirse su número 
de revoluciones y después de conseguirse la velocidad de ali­
mentación para la lámina pueden llevarse a la posición de cor- 
te.

Con éste dispositivo según la invención pueden produ­
cirse borde de corte ondulados cuya longitud de onda es uni­
forme desde un principio y presenta un valor deseado. Median­
te la relación entre el número de revoluciones por unidad 
de tiempo y la velocidad de avance resulta directamente el 
número de revoluciones por unidad de longitud de la lámina y 
con ello la longitud de onda de la ondulación del borde de cor 

,te. Si estos valores están predeterminados, puede ajustarse 
la velocidad relativa entre el filo de la cuohllla de corte y 
la lámina mediante la selecoión del diámetro de las cuchillas 
de corte.

Una sencilla ejecuoión del dispositivo según la in­
vención está caracterizada por cuchillas de corte que están 
dispuestas sobre un eje situado paralelo a la lámina y parpen-- 
dlcular a la dirección dé'marchh de la lámina*y está inclina­
do respecto a éste eje al menos con una parte de su superficie. 
Si se emplean cuohillas de corte planas, se produce por una 
vuelta de la cuchilla de corte una onda en cada oaso, o sea 
representa una longitud de onda. Si se emplea una ouchilla 
de corte que está curvada cilindrica., en la dirección de su 
eje, una vuelta de la cuchilla de corte corresponde a dos an­
das, es decir que se produce una onda ya mediante media vuel­
ta de la cuchilla de corte. Si debe producir ya una onda una 
fracción más pequeña de una vuelta de la cuchilla de corte, 
se recomienda emplear cuchillas de corte con un filo curvado
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en forma ondulada en la dirección del eje.
Mientras que laa láminas relativamente consistentes 

pueden cortarse en la zona entre las dos rodillos de inver­
sión, para láminas especialmente delgados se recomienda un 
dispositivo con un rodillo de inversión con ranuras que trans 
curren en dirección periférica, las cuales son más anchas que 
la mayor amplitud de la desviación de la cuchilla de corte en 
la dirección del eje, y mediante una disposición que determi- ' 
ne los lugares de corte en la zona do estas ranuras. Una fa­
vorable adaptación del número de revoluciones de las cuchilla: 
de corte, de la velocidad de avanoe de las láminas y de la 
velocidad periférica de las cuohillas de corte, se dá si las 
cuchillas de corte presentan un diámetro de 20 mm. y la velo­
cidad de avance para las láminas es ajustable hasta 100 metro;: 
por minuto, y el número de revoluciones de las cuchillas de 
corte es ajustable entre o. 000 y 30.000 vueltas po3r minuto.
Se consigue una suficiente y no demasiado grande amplitud 
(0,2 mm) de la ondulación del borde de la lámina, por cuanto 
que la situaoión de los filos a lo largo de la periferia de 
las cuchillas de corte, perpendicularmente a la dirección de 
marcha de la lámina, fluctúa respecto a la lámina entorno a 
0,4 mm aproximadamente. Se consigue una pequeña profundidad 
de penetración de las cuchillas de corte y un corte limpio, 
si el sentido del movimiento de rotación de las cuchillas de 
corte y el sentido de avance de las láminas no son el mismo 
en el lugar de corte, y si la velocidad periférica de las cu­
chillas de corte es mayor que la velocidad de avancede las lá­
minas. En ésto las cuchillas de corte presionan contra la lá­
mina soporte a las capas de laca situadas generalmente debajo 
de la lámina soporte y no es de temer por tanto un desprendí-
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miento de las capas de laca.
La invención se aclara ahora con más detalle a Lase 

de las. figuras. La invención no está limitada a los ejemplos 
mostrados en las figuras.

La figura 1 muestra un dispositivo según la Invención 
en vista parcialmente seccionada y partida,

la figura 2 muestra una cuchilla Ae corte curvada ci­
lindrica, según la invenoión,

la figura 3 muestra una cuchilla de cor1?a con. filo
ondulado.

Una lámina 1 marcha en tomo a un rodillo de inversi4*
2 que presenta ranuras 6. Unas cuchillas áe corte circulares
3 y 4 están montadas oblicuas sobre un eje 5 y estén inclina­
das en diferentes sentidos respeoto al eje 5, rotan en el sen­
tido A, es decir que en los lugares de corte 7 se mueven con­
tinuamente en contra del sentido de maroha de la lámina C y 
ejecutan simultáneamente su movimiento en vaivén que transcu­
rre perpendicular a C. La velocidad periférica da las cuchi­
llas de corte circulares 3 y 4 es convenientemente mayor que 
la velocidad de avance de la lámina 1, la cuál es igual que 
la velocidad periférica del rodillo de inversión 2 que rota 
en el sentido B. Bn éste Caso l̂ t longitud de onda de la oncu- 
lación de los cantos de corte es menor que el contorno de las 
cuohillas de corte, lo cuál es deseado por regla general.

La figura 2 muestra una ouchilla de corte 9 circu­
lar, curvada cilindrica, montado sobre uneje 8, la cuál está 
representada vista en la direoción de la curvatura cilindrica 
La figura 3 muestra una cuchilla de corte 11 fijada sobre un 
eje 10, con un filo curvado en forma ondulada en la direoción 
del eje. La cuchilla de corte 11 presenta en su parte próxima
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al eje un espesor que es mayor que la amplitud deseada de la 
ondulación de los bordes de la lámina. El filo curvado en for­
ma ondulada en la dirección del eje está fabricado mediante 
el correspondiente rectificado. Esta disposición tiende muy 
poco a producir armónicos.

Las cuchillas según las figuras 2 y 3 son ventajosas 
para producir longitudes de onda especialmente pequeñas con 
altas velocidades de avance de las láminas, ya que mediante 
estas cuchillas de corte en una vuelta se producen dos o más 
ondas en los cantos de corte, o sea que para conseguir la mis­
ma longitud de onda, puede rebajarse a la mitad o a una frac­
ción más pequeña la velocidad de rotación.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental. También se hace constar que el 
invento corresponde a una solicitud de patente presentada en 
Alemania con el número P 23 4-8 491.5 de 26 de septiembre de 
1973,acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden 
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cansti-¡ 
tuye la esencia del referido invento, y por lo que se solici-i 
ta PATENTE DE INVEHCION por 20 años en España sobre: PERFEC i 
CIQNAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA LA FABRICACION DE UN KOHDE ¡ 
DE CORTE ONDULADO TRANSVERSALMENTE A LA DIRECCION DE MARCHA 
DE LA LAMINA A RECORTAR Y EN SU MISMO PLANO, caracterizándose 
por lo siguiente:
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1. - Perfeccionamientos en dispositivos para la fabri­
cación de un borde de corte ondülado transve^salmente a la di 
rección de marcha de la lámina a recortar y ón su mismo plano 
especialmente láminas de condensador para la fabricación de 
condensadores, en el que la longitud de la onda puede ajustar 
se independientemente del ancho de las láminas a cortar, ca­
racterizados porque se dota a cada dispositivo de cuchillas 
de corte circulares y rodillos guia para la conducción de las 
láminas, porque diohas cuchillas de corte se pueden poner en 
rotación y presentan en su periferia un filo, el oual durante 
la rotación se mueve en el lugar de corte en vaivén transver­
salmente a la dirección de marcha de las láminas, porque el 
número de revoluciones de las cuchillas de corte y la velodL- 
dad de alimentación para las láminas son ajustables a un va­
lor deseado, antes de que las cuchillas de corte se lleven
a la posición de corte, y porque una vez conseguida su veloci ­
dad de rotación y una vez conseguida la velocidad de alimen­
tación para las láminas las cuchillas de corte pueden llevar­
se a la posición de oorte.

2. - Perfeccionamientos según la rsivindioaoión 1, ca­
racterizados porque las cuchillas de corte están dispuestas 
sobre un eje situado paralelo a la lámina y perpendicular
a la direooión de marcha de la lámina y están oblicuas a éste 
eje al menos oon una parte de su superficie^

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, car- 
racterizados porque las cuchillas de corte son planas.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, 
caracterizados porque las cuchillas de corte son curvadas oi- 
lindrieas en la dirección de su eje.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2,



5

10 ,

15,

20,

25,

30

-  1 0 -

caracterlzados porque las cuchillas de corte presenta un fi­
lo curvado en forma ondulada en la dirección del eje.

6. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 5, caracterizados porque el rodillo de inversión pre- . 
sonta ranuras que transcurren en dirección peiriférica, las cus. 
les son más anchas que la mayor amplitud de la desviación de 
las cuchillas de corte en la dirocción del eje, y por una dis­
posición que determina los lugares de corte en la zona de és­
tas ranuras.

7. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 6, caracterizados porque las cuchillas de corte pre­
sentan undiámetro de 20 mm., porque la velooidad de avance pa­
ra las láminas es ajustable hasta 100 m por minuto y el númerc 
de revoluciones de las cuchillas de corte es ajustahle entre 
6.000 y 30.000 revoluciones por minuto.

8. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 7, caracterizados porque la posición de los filos
de las cuchillas de corte rotativas oscila en vaivén aproxima­
damente 0,4 mm. en el lugar de corte, respecto a la lámina 
y perpendicularmente a la dirección de marcha de la lámina.

9. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 8, caracterizados porque el sentido del movimiento
de rotación de las cuchillas de corte y el sentido de avance 
de las lámihas en el lugar de corte son distintos y porque la 
velocidad periférica de las cuchillas de corte es mayor que ln 
velocidad de ávanoe de las láminas.

10. - Perfeccionamientos en dispositivos para la fabri­
cación de un borde de corte ondulado transversalmente a la 
dirección de marcha de la lámina a recortar y en su mismo pla­
no# tal y como queda sustancialmente descrito en la presente
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Memoria y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de once hojas, escritas a máquina 

por una sola cara.
Madrid, ^

' SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT,de
Berlín y München,



SiatENS AKPIENGESELLSCHAFT, de Berlín y Minchen
entidad nlenane HOJA UNICA
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