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@ Resumen:

Maquina automatica para punzonado y corte de llantas.
Esta destinada para realizar orificios pasantes de punzo-
nado sobre una chapa longitudinal o llanta que discurre
en una direccién horizontal mediante punzones y estando
destinada también para realizar el corte de dicha chapa
para obtener porciones de chapa o piezas.

Se caracteriza porque las operaciones de punzonado y
corte se realizan mediante un Unico elemento de poten-
cia, tal como un cilindro olehidraulico (2) fijado a un bas-
tidor y dispuesto superiormente en una direccion vertical.
El vastago de tal cilindro esta conectado a un carro porta-
cuchillas (4) que la desplazarse hacia abajo para realizar
el corte sobre la chapa (10) arrastra con él a un soporte
superior (19) que forma parte de un dispositivo de pun-
zonado (6), cuyos punzones estan guiados en un carro
frontal inferior (8) que forma parte también del dispositivo
de punzonado (6).

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2330402 Bl

DESCRIPCION

Miquina automadtica para punzonado y corte de llantas.
Objeto de la invencion

La presente invencion, segin se expresa en el enunciado de esta memoria descriptiva, se refiere a una maquina
automadtica para punzonado y corte de llantas, cuya esencialidad se centra en que la operaciéon de punzonado y corte
se realiza mediante un dnico elemento de potencia, preferentemente mediante un cilindro oleohidraulico, de manera
que durante el desplazamiento en un sentido de su véstago se realizan las dos operaciones de punzonado y corte, todo
ello mediante un proceso automatico.

De esta forma se consigue que la mdquina sea compacta y de tamafio reducido, lo que repercute en un menor coste
de la citada maquina y también en un mejor aprovechamiento de la materia prima de la cual se obtienen las distintas
piezas.

Antecedentes de la invencion

En la actualidad, las operaciones de punzonado y corte para la obtencion de piezas se realiza mediante miquinas
que incorporan elementos de potencia, tal como cilindros oleohidraulicos. Esas operaciones de punzonado y corte
se realizan por separado, es decir, que el punzonado lo realiza un elemento de potencia y el corte otro elemento de
potencia diferente.

La inclusién de elementos de potencia para cada operacion implica una mayor complejidad de la maquina, asi como
unas dimensiones mayores, lo cual encarece dicha maquina y también supone un funcionamiento mas dificultoso con
la inclusiéon de mayor nimero de elementos y piezas.

Descripcion de la invencién

Con el fin de poder alcanzar los objetivos y evitar los inconvenientes mencionados en los apartados anteriores, la
invencién propone una maquina automatica para punzonado y corte de llantas que se caracteriza porque incorpora un
unico elemento de potencia, tal como un cilindro oleohidréulico, por ejemplo, para realizar la operacién de punzonado
y la operacién de corte, de manera que ambas se realizan durante el desplazamiento en un sentido del vastago del
cilindro, siendo dicho desplazamiento en una direccion vertical en sentido descendente.

El cilindro oleohidrdulico actda a su vez sobre un caracteristico dispositivo de punzonado y un caracteristico
dispositivo de corte asociados ambos entre si, conformando todo ello la esencialidad del conjunto de la mdquina de la
invencion.

La maquina incorpora un robusto bastidor, en cuya parte superior se fija el cilindro oleohidraulico, guidndose ver-
ticalmente sobre dicho bastidor un carro portacuchillas constitutivo del dispositivo de corte, de manera que cuando
el vastago se desplaza hacia fuera, arrastrard al carro portacuchillas para realizar el corte sobre una chapa alarga-
da o llanta que discurre por el interior de una abertura de paso perteneciente a un carro frontal que forma parte
del dispositivo de punzonado y el cual se puede desplazar en una direccién horizontal transversal, perpendicular a
la direccién longitudinal horizontal de desplazamiento de la chapa alargada, de la cual se obtienen las respectivas
piezas.

El carro frontal se acopla en un guiado inferior solidario del bastidor.

Por otro lado, en el carro frontal se guian, en vertical, dos portapunzones que asoman inferiormente por la abertura
de paso, en cuyo extremo se montan los punzones, que tienen sus porciones extremas de corte préximas y enfrentadas
con la chapa para realizar los respectivos orificios de punzonado.

Los portapunzones también asoman por encima del carro frontal y poseen unas cabezas para el movimiento as-
cendente de los portapunzones. Estos portapunzones se encuentran sometidos al empuje de unos resortes guiados por
unas varillas centradas sujetas desde la parte superior a una placa que forma parte de un soporte superior donde se fijan
dos cilindros en oposicién, cuyos vastagos estdn conectados a unos calces o topes con unos entrantes enfrentados con
las varillas centradas. Los punzones también estdn acoplados en unos pasos del soporte superior, el cual forma parte
también integrante del conjunto del dispositivo de punzonado.

El dispositivo de punzonado se guia también transversalmente por su placa superior en una canalizacién del carro
portacuchillas, de manera que en un movimiento primario descendente del mismo desplaza el soporte superior del
dispositivo de punzonado y con él, uno o dos punzones realizando los orificios sobre la chapa longitudinal mediante
los extremos cortantes inferiores de los punzones.

La activacion de los punzones dependera por tanto de la posicion de los calces, de manera que si los mismos se
encuentran situados entre la base superior de los portapunzones y la placa del soporte superior en correspondencia con
las varillas y resortes, el punzén descenderd y si no es asi, el punzoén se retirard venciendo el empuje del resorte al
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entrar en contacto con el material a punzonar y no realizar orificio alguno sobre la chapa. En este caso, el portapunzén
deslizara en el orificio de la parte superior del dispositivo de punzonado.

En una fase posterior sin detenerse el desplazamiento vertical del carro portacuchillas se producira el corte de la
chapa longitudinal, obteniéndose una porcién de chapa con los orificios realizados con precisiéon mediante uno o dos
punzones.

El dispositivo de punzonado podria incorporar un solo punzoén e incluso mas de dos si fuera necesario.

La méquina incorpora dispositivos de deteccion (finales de carrera) para determinar con precision la posicion del
carro portacuchillas: una posicién de herramientas retiradas en la que el cilindro estard en posicién de reposo con su
vastago recogido, una posiciéon de punzonado de desplazamiento vertical descendente intermedia indicadora del corte
mediante el punzonado y una posicién de corte de final de carrera del védstago del cilindro donde se realiza el corte de
la chapa o llanta.

La chapa longitudinal apoya sobre una sucesién de rodillos locos, a la vez que es arrastrada mediante rodillos por
friccidn con traccidn por servomotor y medicidn con precision mediante encoder.

A continuacién para facilitar una mejor comprensién de esta memoria descriptiva y formando parte integrante de
la misma, se acompafian unas figuras en las que con caracter ilustrativo y no limitativo se ha representado el objeto de
la invencidn.

Breve descripcion de los dibujos

Figura 1.- Muestra una vista en perspectiva de una maquina automadtica para punzonado y corte de llantas objeto de
la invencién. Comprende basicamente un dispositivo de punzonado, un dispositivo de corte determinado basicamente
por un carro portacuchillas, asocidandose ambos dispositivos entre si y los cuales se activan mediante un tinico elemento
de potencia durante el desplazamiento en un sentido de tal elemento de potencia, tal como el vdstago de un cilindro
oleohidrdulico.

Figura 2.- Muestra una vista en perspectiva donde se representa el conjunto del dispositivo de punzonado.
Figura 3.- Muestra una vista en perfil de la maquina de la invencion.
Descripcion de la forma de realizacion preferida

Considerando la numeracién adoptada en las figuras, la maquina automatica para punzonado y corte de llantas se
determina a partir de un bastidor 1, en cuya parte superior se fija un cilindro oleohidraulico 2 con desplazamiento
vertical de su véastago 3, el cual estd fijado a un carro portacuchillas 4 que también se desplaza como es evidente en
direccién vertical, a la vez que se guia en el citado bastidor 1.

Este bastidor 1 cuenta en su parte inferior con una guia transversal 5 en una direccién horizontal sobre el que se
acopla inferiormente un dispositivo de punzonado 6, acoplandose también en otra guia transversal superior 7 estable-
cida en el carro portacuchillas 4.

El dispositivo de punzonado 6 comprende un carro frontal 8 afectado de una abertura de paso 9 por donde discurre
una chapa longitudinal o llanta 10, de la cual se obtendran las distintas porciones de chapa o piezas 11.

Esta chapa 10 discurre en una direccidn horizontal y longitudinal apoyando en una sucesion de rodillos 12 y siendo
arrastrada mediante un par de rodillos por friccién en contraposicién 13 actuando mediante traccion por servomotor
(no representado en las figuras) y cuya posicién se controla mediante un enconder (no representado en las figuras)
para cortar y punzonar con precision las distintas porciones de chapa 11.

El carro frontal 8 posee dos orificios pasantes 14 donde se ajustan dos portapunzones verticales 15 que asoman por
la abertura de paso 9 en cuyo extremo se montan los punzones 15’ para poder perforar la chapa longitudinal 10, a la
vez que tales portapunzones 15 se prolongan también hacia arriba finalizando en unas bases planas, en cuyos centros
se alojan unos resortes guiados por unas varillas 16 concéntricas fijadas en los orificios 17 en la placa superior 18 que
forma parte de un soporte superior 19 que integra dos cilindros en oposicidn 20, cuyos vdstagos se conectan con unos
calces o topes ctbicos 21 para poder situarlos entre la placa y citada 18 y las bases de los portapunzones 15.

Los topes 21 poseen unos entrantes 22 para salvar las varillas 16 y unos resortes 23 dispuestos coaxialmente
alrededor de esas varillas 16.

Los portapunzones 15 también estdn ajustados en una parte central 24 del soporte superior 19 integrado también
en el dispositivo de punzonado 6.

El conjunto del dispositivo de punzonado 6 se desplaza en una direccién transversal para poder situar los porta-
punzones 15 en la direccion vertical precisa mediante un servomotor 34 que actia sobre un par de poleas 25 y 26
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asociadas a través de una correa 27, de manera que la polea mas alejada estd conectada a un husillo 28 vinculado a tal
carro frontal 8.

El carro portacuchillas 4 incorpora una cuchilla superior 29 complementada con otra cuchilla inferior 30 amarrada
al cuerpo 1, ubicada por debajo de la chapa 10, realizdndose el corte por cizallamiento cuando desciende ese carro
portacuchillas 4.

A su vez, enfrentadas con la porcién extrema inferior cortante de los punzones 15’ existen unas matrices 31
montadas sobre el carro 8 por debajo de la chapa 10 para realizar los orificios 35 de punzonado sobre la misma cuando
desciende uno o ambos punzones junto con los portapunzones 15, dependiendo de la posicién de los calzos o topes
21, los cuales estdn enfrentados con las bases superiores de los portapunzones 15, con lo cual estos descenderdn para
realizar las perforaciones 35.

En cambio si los topes 21 no estdn enfrentados con los portapunzones 15, éstos se retirardn en contacto con la
chapa. En este caso los muelles se comprimirdn guiados por las varillas.

Existen al menos tres posiciones de control del cilindro oleohidrdulico 2 controlado por tres dispositivos de detec-
cién o finales de carrera 32 fijados al bastidor 1 y asociados a una pieza 33 solidaria del portacuchillas 4.

Una posicién que corresponde con el cilindro en reposo situada en una posicién elevada, otra intermedia que
corresponde con la posicién de punzonado y una tercera que corresponde con la posicion de corte de la chapa 10,
posicién ésta en la que el vastago 3 realiza la maxima carrera.
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REIVINDICACIONES

1. Méquina automdtica para punzonado y corte de llantas, que estando destinada para realizar orificios pasantes
sobre una chapa longitudinal o llanta que discurre en una direccién horizontal mediante punzones y estando destinada
para realizar también el corte de dicha chapa para obtener porciones de chapa o piezas, se caracteriza porque las ope-
raciones de punzonado y corte se realizan mediante un unico elemento de potencia, tal como un cilindro oleohidraulico
(2) fijado a un bastidor (1) y dispuesto superiormente en una direccion vertical, cuyo vastago (3) estd conectado a un
carro portacuchillas (4) que al desplazarse hacia abajo para realizar el corte sobre la chapa (10), arrastra con él a un
soporte superior (19) que forma parte de un dispositivo de punzonado (6), cuyos portapunzones (15) estan guiados
en un carro frontal inferior (8) que forma parte también del dispositivo de punzonado (6), realizdndose durante el
descenso, primero los orificios (35) sobre la chapa longitudinal (10) mediante los punzones (15) y después el corte de
esa chapa (10) para obtener las distintas porciones de chapa o piezas (11).

2. Méquina automdtica para punzonado y corte de llantas, segin la reivindicacién 1, caracterizada porque el
dispositivo de punzonado (6) estd acoplado en un guiado inferior transversal (5) del bastidor (1) mediante el carro
frontal (8) y también en un guiado superior (7) mediante el soporte superior (19), guiado este tltimo (7) establecido
en el carro portacuchillas (4).

3. Méquina automadtica para punzonado y corte de llantas, segtin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque el carro frontal (8) y el soporte superior (19) se asocian mediante unas porciones superiores de
los portapunzones (15) que se ajustan en una parte centrada (24) del soporte superior (19).

4. Méaquina automdtica para punzonado y corte de llantas, segin las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque el desplazamiento de los portapunzones (15) y punzones (15°) durante el descenso simultdneo del carro porta-
cuchillas (4) y soporte superior (19) depende de la posiciéon de unos topes méviles independientes (21), los cuales si se
encuentran ubicados en la vertical de unos huecos limitados entre unas bases extremas superiores de los portapunzones
(15) y una placa (18) del soporte (19), entonces el portapunzén o portapunzones (15) descenderdn, mientras que si
tales topes (21) se encuentran fuera de la vertical de dichos huecos el desplazamiento hacia abajo del portacuchillas
(4) y soporte superior (19), no arrastra con ellos a los portapunzones (15) y punzones (15°) los cuales se mantendran
en contacto con la superficie superior de la chapa longitudinal (10) sin perforar la misma.

5. Méquina automadtica para punzonado y corte de llantas, segin una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4,
caracterizada porque el desplazamiento transversal del dispositivo de punzonado (6) se realiza mediante un husi-
llo (28) asociado al carro frontal (8) y el cual gira mediante un elemento motor (34) que controla con precisién el
desplazamiento transversal del conjunto del dispositivo de punzonado citado (6).

6. Maquina automadtica para punzonado y corte de llantas, segtin las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque el carro frontal (8) cuenta con una abertura de paso (9) a través de la cual discurre la chapa longitudinal (10) y
en la cual asoman los tramos inferiores de los portapunzones (15), donde se montan los punzones (15°) cuyos extremos
cortantes estdn enfrentados con unas matrices (31) fijadas a una parte inferior del citado carro frontal (8).

7. Méquina automdtica para punzonado y corte de llantas, segiin una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6,
caracterizada porque los tacos o topes (21) estdn conectados a dos cilindros en oposicién (20) solidarios del soporte
superior (19).

8. Mdaquina automdtica para punzonado y corte de llantas, seglin una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 7,
caracterizada porque en las bases libres superiores de los portapunzones (15) se colocan unos resortes coaxiales (23)
guiados por unas varillas (16), estando dichas varillas (16) sujetas en unas perforaciones (17) establecidas en una placa
superior (18) que forma parte del soporte superior (19), de forma que durante el descenso del soporte superior (19), si
los topes (21) no estdn enfrentados con los punzones (15), éstos no descienden, introduciéndose entonces las varillas
(16) en las perforaciones (17) y descendiendo el soporte superior (19) en contra de los resortes (23).

9. Méquina automadtica para punzonado y corte de llantas, segin la reivindicacion 8, caracterizada porque los
topes (21) cuentan con unos entrantes (22) enfrentados con las varillas (16) y resortes (23) para salvar los mismos
cuando se sitdan los topes (21) en su posicién activa.

10. Maquina automatica para punzonado y corte de llantas, segiin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque incluye al menos tres dispositivos de deteccién (32) de la posicién de desplazamiento del
conjunto del vastago, (3) carro portacuchillas (4) y conjunto del dispositivo de punzonado (6), una posicién elevada
cuando dicho conjunto estd situado en una posicién de reposo, una posicién intermedia de corte de los punzones (15°)
y una posicién de corte de la chapa (10) para obtener las distintas porciones de llanta (11), estando dichos dispositivos
de deteccién (32) fijados al bastidor (1) de la maquina y vinculados a una pieza (33) solidaria del carro portacuchillas

(G2

11. Méquina automatica para punzonado y corte de llantas, segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque el carro portacuchillas (4) se desplaza conducido en unas guias verticales del bastidor (1).
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12. M4quina automadtica para punzonado y corte de llantas, segin una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11,
caracterizada porque el soporte superior (19) del dispositivo de punzonado (6) se guia en la direccion transversal en
el carro portacuchillas (4) mediante su placa superior (18).

13. M4quina automadtica para punzonado y corte de llantas, segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque la chapa longitudinal (10) es arrastrada de forma controlada y con precision mediante un par de
rodillos por friccién (13) actuados mediante un servomotor y estando controlado dicho arrastre mediante un encoder.
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OPINION ESCRITA Ne de solicitud: 200800410

1. Documentos considerados:

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracién para la reali-
zacion de esta opinion.

Documento Numero Publicacion o Identificacion Fecha Publicacion
D01 EP 1839768 A1 03.10.2007
D02 WO 2007122294 A1 01.11.2007
D03 EP 0963802 A2 15.12.1999

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de marzo,
de patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El documento D01 se considera el mas proximo del estado de la técnica al objeto de las reivindicaciones 1, 10y 11 y en lo que
respecta a la primera reivindicacién puede entenderse que este documento muestra las siguientes caracteristicas; describe
una maquina automatica o manual para el punzonado y corte de chapas longitudinales, que esta destinada a realizar orificios
pasantes sobre la chapa longitudinal mediante punzones y que también realiza el corte de dicha chapa para obtener porciones
de chapa o piezas (ver figuras 1-3). La maquina se caracteriza porque las operaciones de punzonado y corte se realizan
mediante un Unico elemento de potencia (ver parrafo [0022]), fijado a un bastidor y dispuesto superiormente en una direccién
vertical, cuyo vastago (13) esta conectado a un carro portacuchillas (15) (ver parrafos [0013], [0014]) que al desplazarse hacia
abajo (flecha a-b, de la figura 3) para realizar el corte sobre la chapa (1) arrastra con él al dispositivo de punzonado (14,27),
realizandose durante el descenso, primero los orificios (2) sobre la chapa longitudinal (1) mediante los punzones (14) y después
el corte (4) de esa chapa (1) para obtener las distintas porciones de chapas o piezas (ver parrafo [0023]).

Si bien el documento D01 divulga las caracteristicas técnicas esenciales de la primera reivindicacion, sin embargo no menciona
de forma especifica algunos otros elementos que son ampliamente conocidos del estado de la técnica, y que estan presentes
en numerosas maquinas o prensas de punzonado.

En concreto, la utilizacién de un carro para el guiado de los portapunzones, cuando se utiliza mas de un punzén, es una carac-
teristica técnica que se puede considerar obvia para un experto en la materia, mas aun, cuando en el mismo documento D01
se admiten variaciones de los elementos de la maquina descrita en su version mas simple, cuando esta actuada manualmente
(ver parrafo [0022], vastago (13)), para poder emplearla con fuerzas mayores y actuada automaticamente.

Por tanto, la invencién segun la reivindicacién 1 no se considera que implique actividad inventiva (articulo 8.1 de la Ley 11/1986
de patentes).

Las reivindicaciones dependientes 10 y 11 hacen referencia asimismo a una serie de caracteristicas técnicas que se pueden
considerar pertenecientes al conocimiento comun del campo de la invencién y que por lo tanto se consideran obvias.

Las reivindicaciones dependientes 2-9, 12 y 13 carecen igualmente de actividad inventiva (articulo 8.1 de la Ley 11/1986 de
patentes), tal y como se explica a continuacion:

Las reivindicaciones 2, 3 y 6 se pueden considerar como ligeras variantes constructivas, que se consideran conocidas como
combinacion de los documentos D01 y D02 (ver figura 1).

La reivindicacion 5 se considera anticipada a partir de la combinacién de los documentos D01 y D02 (pagina 8, linea 21-pagina
9, linea 18).

Las reivindicaciones 4 y 7 aparecen como combinacién de los documentos D01 y D03 (ver figura 5).

Las reivindicaciones 8, 9 y 12 hacen referencia a ligeras variantes constructivas o simples opciones de disefio, anticipadas por
la combinacion de los documentos D01y D03.

La reivindicacion 13 muestra caracteristicas técnicas que se pueden considerar pertenecientes al conocimiento comun del
campo de la invencién, tal y como muestra el documento D02 (pagina 2, lineas 3-5).
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