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II no. 468.097

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE años

solicitada os. España a favor da OY V^RTSIM A3, de naciona 
lidad filándose, domiciliada en Box 230, 3P-00101 Heleüiki 
10, Finlandia, por "Kétodo de perforación de bandas de se­
llos y similares", con prioridad de la solicitad filandesa 
770856 de fecha 18 Marzo 1977. - - - - - - - - - - - - - -

MEMORIA PEPCNIPTIVA . ,

La invención se refiere a un método para dotar 
olementoa de imagen impresa, por ejemplo, sellos, timbres 
y similares, de una perforación marginal en unidades de ima 
gen impresa impresas sucesivamente sobre una banda.. - - - -

En esta memoria y en las reivindicaciones, el con 
cepto "unidad de imagen impresa" significa una gran enti­
dad, por ejemplo una hoja de sellos adaptada como imagen im 
presa repetida y formada por pequeños olementoa de imagen 
impresa, tales como sellos, timbras móviles o similares.
Ea longitud de una unidad de imagen impresa ce refiere a la 
distanoia longitudinal entro cualesquier puntos mutuamente
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correspondíentes da dos unidades da imagen sucesivas impre- 
aaa tu una banda. Una aula aguja o similar dsl cilindro da 
agujaa da un perforador ae denomina elemento do útil da peg 
foración, mientras que un útil do perforación oa una enti-

5. dad mayor, por ejemplo, una fila do diohoa elementos do
útil do perforación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Segdn loa aÓtodos cmcvencionalea, la perforación 
arriba citada ae realiza utilizando una parejo do cilindro 
de agujaa/cilindro-matriz do modo que coda olamento do útil 

10. do perforación cató fijado al cilindro do agujaa do acuerdo
con el tamaño real do loa elementan do imagen impreaa que 
ae han da perforar. Se realizo la perforación misma bien 
punzonando separadamente cada fila tranaveraal de agujeros 
de perforación, que ea algo laborioeo, bian por medio de 

15. rotación continua en dispositivos mda modemoa. Un inoonvg
ciento considerable da lea conocidoa mótodoa de perforación 
ea que cuando ae cambia el tamaño de loa alemontoa de ima­
gen impreaa, ha da volverá# a diaponer de modo correspon­
diente al ajuste de los sismantos de útil de perforación 

20. en los oilindroa de agujaa. mío ea baatanta molesto y, por
lo tanto, tambión es un trabajo lento que provoca costea 
adicionales e interrupciones innecesariamente largas en el 
trabajo de perforación. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Una finalidad de la invención oe mejorar la perfo 
25. ración dal elemento de imagen impresa eliminando loa incoa



venientes arriba citados. La invención se caracteriza por­
que ae realiza una perforación longitudinal en un perfora­
dor longitudinal separado y so realiza una perforación 
transversal en un perforador transversal, en el que so áivi 
de la perforación a fin de realizarla por cilindros separa­
dos y en el que se regula el paso de las filas de perfora­
ciones transversales cambiando la posición de dichos cilin­
dros uno respecto del otro de acuerdo con el tamaHo desea­
do de los elementos de imagen impresa. De este manera, la 
división de la realización de perforación en cilindros s¿ 
parados y la ajustabilidad de loa cilindros perforadores 
transversales respecto uno del otro hace posible cambiar de 
un tamaRo do elemento a otro con mucho mayor flexibilidad 
y menos esfuerzo que antes. - - - - - - - - - - - - - - - -

Los cilindros do aguja del perforador transversal 
pueden dotarse apropiadamente de un peine de agujas rompía 
sable o útil perforador similar. Para simplificar el ajuste 
de los cilindros, cada cilindro do agujas está dispuesto 
para proporcionar sólo una fila transversal de agujeros de 
perforación. Asi, puede variaras fácilmente el paso de lae 
filas de perforaciones transversales cambiando el ángulo 
de fase de loa cilindros asi como el número de cilindros 
de agujas operativos en el perforador transversal. Esto di 
timo se realiza, por ejemplo, dotando el cilindro de agujas 
de un poina da agujas sólo cuando sea necesario. Asi, si se 
necesita un menor número da filas de perforaciones trans­
versales a causa de la presencia de elementos de imagen im



presa mayores, se retiran los painas innecesarios do agujas 
y se modifica el ángulo de fase relativo de los restantes 
cilindros que todavía llevan peines de aguja. Pe modo co­
rrespondiente, cuando el tamaño del elemento ha do ser m*- 
mor, se pone en servicio un n&nero apropiadamente aumenta­
do de cilindros de agujas. También otros tipos de ajuste 
de cilindro pueden ser asAcablca, por ejemplo, cambiando la 
distancia entra los cilindros. %n la práctica, no obstante, 
tales ajustes han resultado ser de una realiwoión müeho 
más complicada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Un diseño ventajoso, o asa, respecto del espaciado 
necesario, se obtiene si se forma el perforador transversal 
por una pluralidad de grupos de perforación transversal do­
tados cada uno de un cilindro-matriz en cooperación con dos 
cilindros de agujas dispuestos diametralmente en lados opus& 
tos dsl cilindro-matriz, ühtonces es ventajoso aplicar oa 
la banda imprasa filas de perforaciones transversales por 
uno de los paras de cilindro de aguja/oilindro-matriz de 
cada grupo de perforación transversal, después de lo cual 
se hace que la banda forma un bucle de tamaño ajuatable de 
modo que las filas de perforaciones trnnaversales hechas 
por si segundo par de cilindro de agujas/cilindro-matriz 
de los grupos de perforación transversales satén exactamen 
te situadas en su debido lugar. 33. ajuste de dicho bucle 
puede efectuarse como por ejemplo, con un rodillo móvil. 
Mediante la disposición descrita, puede reducirse a la mi­
tad el número de cilindros-matriz necesarios. - - - - -



Sincronizando la rotación do los cilindros do un 
grupo do perforación transversal unos respecto de los otros 
se logra una cooperación preeiea entre el cilindro de agu­
jas y el cilindro-matriz. Entonces puede cambiarse fácilmen 
te el ángulo de fase de todos loa cilindros de un grupo* 
por ejemplo, ajustando el ángulo de fase del cilindro-ma­
triz central, coa lo que se necesita un menor número de dije 
positivoe de ajuete. La operación de ajuste puede facilitar 
ae dotando loo medios de ajuste del ángulo de fase de los 
cilindros de una escala de ajuste con incrementos de ajue­
te prefijados correspondientes a determinados tamaños de 
elemento de imagen impresa. Cambiando los peines de aguja 
y laa barras de matriz de loe cilindros-matriz pueden uti­
lizaren escalas de perforación con incrementos de ajuste 
totalmente diferentes, atediante perforación continua de una 
banda con unidades de imagen impresa la circunferencia toó 
rioa de los cilindros perforados transversales es igual a 
la longitud de la unidad de imagen impresa que se ha ¿e per 
forar y la distancia entre las unidades de perforación 
transversal medida entre los puntos reales de perforación 
es la mitad do la longitud de la unidad de imagen impresa 
que se ha de perforar. Esta última distancia podría bien 
ser un múltiplo entero de dicha medida básica, poro daría 
como resultado un perforador de extensión innecesario. En 
este contexto, la circunferencia teórica de loe cilindros 
significa el radio de los cilindros en loe puntos de per­
foración multiplicado por 2 Y* - - - - - - - - - - - - - -
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Considerando el resultado de la perforación y la 
calidad de loa elementos ds imagen impresa, ea recomenda­
ble que la perforación longitudinal se sincronice con la 
perforación transversal y que los agujeros de perforación 

5. que formen parte tanto de lae filas de perforación longitu
dinales como ds las transversales se hagan bien en la fase 
de perforación longitudinal o bien en la fase de perforación 
transversal. En este último caso, la intención es de elimi­
nar las posibles anomalías e irregularidades bebidas a una 

10. doble perforación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La invención se refiere también a una disposición 
de perforación que incluye un perforador longitudinal sepa 
rado y un perforador transversal separado y dispuestos para 
aplicar el método arriba descrito y cualquier csracterísti- 

1$. ea del mismo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Be ilustra la inveneión en los dibujos anexos en 
los que! - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la figura 1 es una vista esquemática de una raali 
acción preferida de la disposición de perforación según la 

20. invención^ y - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura S ilustra esquemáticamente el principio 
de operación del perforador transversal ds la disposición 
según la Figura 1. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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10.

15.

2 0 .

En loe dibujos, la referencia 1 indica una banda 
con unidades do imagen impresa que se ha do perforar y que, 
según la realización ilustrada, primero se perfora longitu 
dinalmente en un perforador longitudinal 2 dotado de útiles 
de perforación dispuestos de acuerdo con el temaKo de loe 
elementos de imagen impresa y que realizan la perforación 
longitudinal de una unidad de imagen impresa en una rota­
ción completa. Entonces se realiza la perforación tranever 
sal en un perforador transversal que comprende grupos 3 de 
perforación transversal y que incluye además un dispositivo 
4 de ajuste, con un rodillo 5 de ajuste para el ajuste Ion 
gitudinal intemo de la perforación transversal, y un grupo 
8 de avance de la banda. Cada grupo 3 de perforación trena 
versal comprende un oilindro-matriz 7 y dos cilindros 6 do 
agujas sincronizados uno con respecto a los otros. El ajt̂ s 
te del Angulo de fase de loe cilindros de cada grupo 3 aa 
realiza ajustando el cilindro-matri a ? , con lo que ae cam­
bia consiguientemente el ángulo de fase de loe cilindros da 
aguja de modo automático. Los medios de ajuste, que no se 
ilustran en el dibujo, pueden dotarse de una escala de ajus 
te con incrementos de ajusta prefijados corraap&ndientee a 
ciertos tamaños de elementos de imagen impresa, con lo que, 
por ejemplo cuando se perforan sellos, se utiliza una aac& 
la filatélica. Puede cambiarse la socala de ajuete. Si, al 
mismo tiempo, hay también un cambio de las barras 10 de ma 
tris o similares de los cilindres-matriz asi como de los 
peines 9 de aguja de los cilindros de aguja, cuyo diseño de

POOR



tallado no sa ilustra en al dibujo, puedan utilizarse nue­
ves tamagos da elementes de imagen impresa asi come inclu­
so normas de perforación totalmente nuevas. - - - - - - - -

Para una mejor comprensión, los grupos 1 de perfo 
ración transversal se denominan M(1) ... H(6). puede variar 
se el número de grupos ds psrforación transversal, cuando ss 
requiere, según el número máximo deseado de filas de perfo 
ración transversal de una unidad de imagen impresa. Cuando 
el número de filas de perforación transversal de una unidad 
de imagen impresa ha de cambiarse, se cambia el número de 
cilindros de agujas operativos bien desconectando y ponien­
do fuera de servicio loe pares innecesarios ds cilindros da 
perforaoión on el perforador transversal, o poniendo en 
servicio parea adicionales de cilindros de perforación, de& 
pude de lo cual se ajustan loa cilindros a nuevos ángulos 
de fase según la escala de ajuate fijada. La estructura 
ilustrada en la figura 1 tambiún requiere un ajuste longitu 
dinal intemo de la perforaoión transversal realisado por 
medio de un dispositivo 4 de ajuste con lo que la distancia 
entre el rodillo 5 de ajuste y el grupo M(l) se fija de m& 
do que la segunda fila de perforaoión transversal hecha por 
al grupo M(1) quede situada debidamente. Tambión este ajus­
te puede realizarse haciendo uso de una escala de ajuste 
prefijada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La túonica de ajuate utilizada requiere que la cig 
cunfereticia teórica da los cilindros del perforador trana-



versal ilustrado en loe dibujos así como la distancia entre 
los grupos individuales 3 dependa, de una manera descrita 
antes, de la longitud de las unidadee de imagen impresa que 
se ha da perforar, por ejemplo, una hoja. - - - - - - - -

Según el principio operativo ilustrado en la Figu­
ra 2, cada perforador transversal 3 perfora una primera fi 
la de perforación transversal después de lo cual se perfo­
re una segunda fila de perforación transversa cuando la 
banda nuevamente pasa por los grupos perforadores 3. Bn la 
Figura 2 se ha eedalado cada fila de perforación transver­
sal de acuerdo con el grupo 3 que ha perforado la fila do 
perforación transversal en cueatión. - - - - - - - - - - -

Al determinar! - - - - - - - - - - - - - - - - - -

f - la longitud do una unidad de imagen impresa 
que so ha do perforar y consiguientemente, ta& 
bién la circunferencia de les cilindros ó y 7 
según ea ha descrito arriba! - - -  - -  - -  - -

d * la longitud de un elemento de imagen impresa y 
también la distancia entre dos filas sucesivas 
de perforación transversal! - - - - - - - - -

a - la distancia entre el rodillo 5 de ajuste y el 
grupo S(1) de perforación transversal; - - - -
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puede obtenerse #1 ángulo de fase de codo grupo t¡(N) do por* 
forsoión transversal eegdn o# ilustra sn la Figura 2 do la 
ecuación! - - - - - - - - - - - - - - - - - ^ ^ ^ ^ - , - -

Q(H) - -(N-1) (f/2 - 23), donde HE ^1,2,3,4,5,ó]

5. Asi, se ha empezado el ajuste desde el grupo M(l)
para la que Q(1)*0. IÜ ángulo de fase Q(N) de cada grupo 
H(N) es igual al ángulo de fase del respectivo cilindro-ma­
triz. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Cuando el diámetro del rodillo 5 de ajuste es igual 
10. el diámetro de los cilindros 6 de agujas y de loe cilin­

dros-matriz 7 y  cuando ee tiene en cuenta que el desfase 
operativo entre loe cilindroa 6 de agujae y el grupo M(1) 
es f/2, el ajuste longitudinal interno de la perforación 
tranaveraal es igual! - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. a - (Kf + d)/2, donds KE (l,2 ,3

Si al cilindro-matriz de un grupo de perforación 
transversal eat& dotado de una barra de matriz separada pa 
ra loe doe cilindroa de agujas dsl grupo, la expresión arri 
ba dada ha da suplementarse con una constante, cuyo valor 

20. y eigao dependen de la distancia entre las barras de matriz
del cilindre-matriz y su ubioaoión. Para simplificar el 
ajuste longitudinal de la perforación tranevereal, lae ba- 
rrae de matriz están dispuestas de la misma manera en todos
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loa oilindroe-matriz. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La banda con las unidades de imagen impresa puede 
dotarse de márgenes ̂  (Figura 2) entre unidadeo de imagen 
impresa sucesivas, paro segdn el ajuste de los rodillos pue 
de perforarse tambiáa una banda ein margenes. - - - - - -

La invención no queda limitada a la realización 
ilustrada, sino que distintas modificaciones de la misma 
son factibles dentro dol alcance de las reivindicaciones 
anexas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. A los efectos consiguientes se declaran de novedad
y propiedad para Espada, sus territorios y plazas de sobe­
ranía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - -
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H K I V I N O I C A C I O R Ü 6

1.- Método do perforación de bandeo do selloe y 
similares# para dotar elementen do imagen impresa. taloo c¿ 
mo oelloo o aimilares# do una perforación marginal en unid& 

$. dea do imagen impresa impresas euoesivamenta sobro una ban­
da# caracterizado porque ao realiza una perforación longitu 
dinal en un perforador longitudinal separado y se realiza 
una perforación transversal en un perforador Iraneveraal, 
en el que se divide la perforación a fin de realizarla por 

10. cilindros separados y en el que se regula el peso de la
perforación transversal oamblando la poaicióa relativa de 
dichos cilindros unos respecto de los otros de acuerdo con 
el tamaño deseado de loa elementos do Imagen impresa. - - -

?.- Método según la reivindicación 1# oaraeteripa 
1$. Ao porque el perforador transversal incluye cilindros de

agujas dotados da un peine de agujas intercambiable o dtil 
de perforación similar y porque cada cilindro de agujas pro 
perdona sólo una fila de perforación transversal. - - - -

3. - Método según la reivindicación 3, caracteriza
30. do porque el paso de las filas de perforación transversal

viene controlado cambiando el óngulo de faee de loe cilin­
dros asi como el número de cilindros de agujas operativos 
en el perforador tronerara al. - - - - - - - - - - - - - -

4. - Método según cualquiera de las reivindicado-



nee anteriores# caracterizado porque al perforador transveg 
sal está formado por una pluralidad do grupos de perfora­
ción transversal dotados cada uno de un cilindro-matriz en 
cooperación con dos cilindros de agujas colocados diametral 
monto en l^os opuestos del cilindro-matriz. - - - - - - -

5. - Método según la reivindicación 4, caracteriza­
do porque la Panda con las unidades de imagen impresa se do 
ta de una fila de perforación transversal por uno de los qa 
rea de cilindros de agujas/cilindro-matriz de cada grupo de 
perforación transversal# después de lo cual se hace que la 
banda forme un Pude de tamaño estable de modo que las fi­
las de perforación transversal realizadas por al segundo 
par do cilindros de agujas/cilindro-matriz de loa grupea de 
perforación transversal queden situados debidamente. - - -

6. - Método según la reivindicación 4 ó 5, camote 
rizado porque la rotación de los cilindros de un grupo de 
perforación transversal está sincronizada con respecto a 
los demás cilindros y porque el ángulo de fase de todos los 
cilindros de un grupo se cambia ajustando el ángulo de fase 
del cilindro-matriz central. - - - - - - - - - - - - - -

7 . - Método según la reivindicación 6, caracteriza, 
do porque los medios de ajuste del ángulo de fase de los 
cilindros están dotados de una escala de ajuste con incre­
mentos de ajuste prefijados correspondientes a determina­
dos tamaños de elemento de imagen impresa. - - -  - -  - -  -



3.- Método segAa cualquiera de lea reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque en el perforador trana 
versal ee utilizan cilindroe con una circunferencia teórica 
que ea igual a la longitud de le unidad de imagen impreca 
que ee ha de perforar. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

9. - Método según cualquiera de lae reivindicacio­
nes anteriores# caracterizado porque la distancia entre lee 
grupo# de perforación traneversal medida entre lea puntoa 
realea de perforación ae pguata a la mitad de la longitud 
de la unidad de imagen impresa que ae ha de perforar o a un 
múltiplo entero de dicha medida. - - - - - - - - - - - - -

10. - Método según cualquiera de les reivindicado 
naa anteriores, caracterizado porque la perforación longi­
tudinal está sincronizada con la perforación traneversal y 
porque los agujeros de perforación quo formen parte tanto
de lae fitas de perforación longitudinales como de lae trena 
versales, ee realizan bien en la fase de perforación longi 
tudinal o bien en la fase de perforación traneversal. - - -

11. - "METODO DE PERFORACION DE 3AN9AS DE 3ELL0S
Y SIMILARES". ------------------- -------------------

Todo ello conforme ee describe y reivindica en 
la presente memoria que cenata de quince hojas foliada# y 
mecanografiadas por una aola de sus caras y de dos léminas



de dibujos qua la ilustran

MADRID, 18 MAR. 1378 
?.A. M. CUREH SUROL

POOR
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