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DESCRIPCION

Cuchilla, en particular cuchilla oscilante, destinada al uso en un procedimiento de corte mecanico, para cortar placas
sandwich

La invencion se refiere a una cuchilla, en particular una cuchilla oscilante, para la insercidon en una herramienta de
corte, en particular oscilante, de una maquina de corte de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon
independiente 1.

En el estado de la técnica son conocidos procedimientos de corte oscilante mecanico y maquinas de corte con
herramienta de corte, por ejemplo, oscilante, o sea, accionada, asi como cuchillas oscilantes, adecuadas al
respecto, de modo que esta previsto especialmente el corte de una placa compuesta de paredes multiples, en
particular una placa sandwich.

En este contexto se entiende por placa compuesta de paredes multiples una placa sandwich, en particular de
material de carton o cartulina o plastico, que esta construida a partir de al menos una pared superior y una pared
inferior, separada de la misma, relativamente gruesa y dificil de cortar en cada caso, y que presenta una capa
intermedia, situada entre ambas y facil de cortar, en particular en forma de una estructura intermedia con una altura
de cinco a 60 milimetros, que esta fabricada, por ejemplo, de material de cartén o cartulina de pared delgada,
configurado, por ejemplo, como una estructura de panal, o de plastico ligero, por ejemplo, espuma.

Para el corte de este tipo de placas es conocido que la maquina de corte y una herramienta de corte, configurada de
manera correspondiente, pueden garantizar un modo de corte de carrera que permite cortar o recortar las placas,
segun se desee. Por ejemplo, en tal modo de corte de carrera, una cuchilla insertada en un portacuchillas de la
herramienta de corte se puede mover mediante la herramienta de corte y la maquina de corte de manera oscilante
en una direcciéon de carrera descendente y ascendente, esencialmente en perpendicular a la placa compuesta a
cortar, asi como guiar en una direccion de avance a lo largo de la placa compuesta. En particular, el modo de corte
de carrera puede presentar a modo de ejemplo una carrera de entre aproximadamente 0,2 y aproximadamente 12
milimetros, una frecuencia de carrera de entre aproximadamente 50 y aproximadamente 800 Hz (con un movimiento
de carrera lineal sinusoidal), asi como una velocidad de corte en direccidon de avance de entre aproximadamente 0,1
y aproximadamente 4 metros por segundo.

En comparacion, por ejemplo, con el corte por presion que se realiza mediante el uso de una herramienta de corte,
no autoimpulsada, con cuchilla de suavizar insertada, el corte oscilante tiene, por ejemplo, las siguientes ventajas:

La direccién de corte principal es esencialmente vertical en vez de horizontal. Las fuerzas de corte horizontales son
reducidas.

Como es conocido por el técnico, el mecanizado oscilante es adecuado en particular para el corte de materiales
gruesos y duros. El movimiento oscilante de la cuchilla reduce la fuerza de desplazamiento en direccion de marcha
(denominada también direccién de avance).

No obstante, la velocidad de avance se ha de adaptar a la geometria de la cuchilla y a la frecuencia de oscilacion de
la herramienta usada. La seleccion de la cuchilla oscilante correcta va a depender sobre todo del contorno de
mecanizado:

En el caso de radios grandes, lineas rectas y piezas grandes se tiende a recomendar mas bien el uso de cuchillas
aplanadas.

El campo de aplicacién de las cuchillas puntiagudas se basa en particular en el mecanizado de radios finos y piezas
pequenias. En este caso, la velocidad de avance se debera reducir generalmente respecto al uso de cuchillas planas
a fin de conseguir un resultado de corte suficiente.

Las cuchillas relativamente planas (véase figuras 2e-2h) estan destinadas en particular para:

¢ una alta velocidad de mecanizado y
e radios grandes, lineas rectas o piezas grandes.

Las cuchillas relativamente puntiagudas (véase figuras 1, 2a-2d) estan destinadas en particular para:

¢ una baja velocidad de mecanizado y
e radios finos o piezas pequenas.

Cuando se usan cuchillas relativamente planas, o sea, aquellas cuchillas previstas para el campo de aplicacion con
velocidades de mecanizado altas y radios grandes, lineas rectas o piezas grandes, resulta desventajoso que, en
dependencia del angulo del filo (o sea, del desarrollo “inclinado” del filo), el angulo de corte seleccionado sea
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suboptimo (debido a la inclinacion demasiado grande) o que en el caso de un desarrollo plano del filo sean
necesarios respectivamente sobrecortes no deseados en el material, que van a complicar, entre otros, el calculo de
los recorridos de corte, durante el corte de piezas moldeadas de placas compuestas gruesas (tales como las placas
sandwich con al menos dos paredes gruesas y una estructura intermedia) que pueden presentar, por ejemplo, un
espesor total de 10, 16 0 20 mm.

Por tanto, el objetivo es proporcionar una cuchilla mejorada para el uso en una herramienta de corte de una maquina
de corte, que esta destinada y prevista para cortar placas compuestas como las placas sandwich, estando destinada
en particular la cuchilla para velocidades de mecanizado altas y radios grandes, lineas rectas o piezas grandes.

En particular se deberan reducir o eliminar las desventajas, mencionadas arriba, de las cuchillas oscilantes planas
que se usan hasta el momento en este campo de aplicacion especial. En particular se debe proporcionar una mejor
solucion al conflicto de objetivos entre un desarrollo inclinado del filo con angulo de corte subdptimo (pero con poco
sobrecorte) y un desarrollo del filo (menos inclinado respecto a la direccion de avance) con angulo de corte
optimizado (pero con un sobrecorte considerable, no deseado).

Estos objetivos se consiguen mediante la implementacion de las caracteristicas de las reivindicaciones
independientes. En las reivindicaciones dependientes aparecen caracteristicas que perfeccionan la invencién de
manera alternativa o ventajosa.

El objeto, segun la invencion, se refiere a una cuchilla de maquina de corte para la insercién en una herramienta de
corte de una maquina de corte, que esta configurada y prevista exactamente para cortar una placa compuesta de
paredes multiples, en particular una placa sandwich, de material de cartén o cartulina o plastico, que presenta al
menos una pared superior y una pared inferior, separada de la misma, relativamente gruesa y dificil de cortar en
cada caso, y una capa intermedia, situada entre ambas y relativamente facil de cortar, en particular en forma de una
estructura con una altura de cinco a 60 milimetros, que esta fabricada de un material con cavidades, en especial
configurado como una estructura de patrén celular repetitivo, o de plastico ligero.

La cuchilla de maquina de corte esta prevista para el uso en el marco de un modo de corte automatico, en el que la
cuchilla de maquina de corte se guia mediante la maquina de corte en una direccion de avance a lo largo de la placa
compuesta. En particular, la cuchilla de corte esta disefiada como cuchilla plana y prevista para el uso en un modo
de corte, en el que a velocidades de mecanizado relativamente altas (velocidades de avance) se cortan radios
grandes o lineas rectas o piezas grandes de placas compuestas.

La cuchilla de maquina de corte presenta una seccién de sujecion para insertar la cuchilla de maquina de corte en
un portacuchillas de la herramienta de corte y una hoja con filo.

Segun la invencidn, la hoja se ha dividido o la geometria del filo se ha seleccionado de modo que

- esta prevista una primera zona del filo, que discurre de manera inclinada respecto a la direcciéon de avance, para
cortar la pared inferior,

- esta prevista una segunda zona del filo, que discurre de manera inclinada respecto a la direccion de avance, para
cortar la pared superior, encerrando perfiles respectivos del filo en el area de la primera y la segunda zona en cada
caso un primer angulo de entre aproximadamente 30° y aproximadamente 70° con la direccién de avance, y

- esta presente una zona intermedia del filo entre la primera y la segunda zona con un perfil que con la direccion de
avance encierra un segundo angulo mayor que el primer angulo, en particular mayor que 90°.

De esta manera se puede conseguir segun la invencién que durante el corte de piezas moldeadas de las placas
compuestas en cuestion (tales como las placas sandwich con al menos dos paredes gruesas y una estructura
intermedia que puede tener, por ejemplo, un espesor total de 10, 16 o 20 mm) se reduzcan o se eviten por completo
respectivamente sobrecortes no deseados en el material, lo que permite simplificar también claramente, entre otros,
el calculo de los recorridos de corte. Segun la invencion, la pared superior y la pared inferior de la placa compuesta
se pueden cortar en direccion de avance esencialmente con el mismo avance de corte, sin que la placa superior se
corte significativamente mas que la placa inferior al mismo tiempo en cada caso (o sin que el corte en la pared
inferior se retrase significativamente en cada caso respecto al corte en la pared superior).

El filo en el area de la zona intermedia puede discurrir ventajosamente de manera inclinada hacia atras respecto a la
direcciéon de avance, en particular de tal modo que las formas del filo dentro de la primera y la segunda zona,
proyectadas respectivamente en sentido ortogonal a la direccién de avance, se solapan al menos parcialmente, en
particular se solapan esencialmente por completo, en especial de modo que las formas del filo dentro de la primera y
la segunda zona se encuentran esencialmente en paralelo, de manera desplazada solo en direccion ortogonal a la
direccion de avance.

La primera zona del filo en el sentido de esta invenciéon se configura mediante aquella seccion del filo prevista y
hecha exactamente para cortar la pared inferior de la placa compuesta en un modo de corte definido y previsto
exactamente para esta cuchilla. La segunda zona del filo en el sentido de esta invencidon se configura mediante
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aquella seccion del filo prevista y hecha exactamente para cortar la pared superior de la placa compuesta en un
modo de corte definido y previsto exactamente para esta cuchilla.

Por los angulos mencionados antes e indicados también a continuacién, que forman los perfiles respectivos del filo
en las zonas respectivas con la direccion de avance, se han de entender aqui los angulos que forman una direccion
de extension principal de los perfiles respectivos en las zonas respectivas con la direccién de avance (en cada caso,
el angulo menor de los dos angulos formados entre los vectores, considerado cuando los respectivos puntos de
inicio de vector de los dos vectores se sitian uno sobre otro). Si un perfil no se extiende en linea recta en una zona,
se ha de considerar entonces una extension principal del perfil o una direccion, en la que el perfil se extiende
esencialmente en promedio en la zona correspondiente (en este caso, de la arista de la punta de hoja en direccion
del cuello de la cuchilla). A tal efecto, la direccion de extensién de un perfil dentro de una zona respectiva se
considera en aquella direccion basica, en la que el filo se extiende desde su origen en la punta de la hoja (es decir,
de la punta de la hoja en direccién del cuello de la cuchilla o de la zona de sujecién de la cuchilla [asi como, en
formas de realizacion, en las que la arista de la punta de hoja (punto inferior) no esta situada en el dorso de la hoja,
y entre la punta de la hoja y el dorso de la hoja esta configurada una seccién de punta de “corte trasero”, dado el
caso, también desde la arista de la punta de hoja en direccion del dorso] ).

Como resultado del desplazamiento hacia atras, segun la invencién, de la segunda zona de la cuchilla, la zona
intermedia queda alineada entonces en relaciéon con su angulo de corte de manera subdptima respecto a la
estructura intermedia de la placa compuesta que también se va a cortar. No obstante, esta desventaja (compromiso)
no tiene un efecto esencial sobre el resultado de corte, porque la estructura intermedia esta fabricada precisamente
de un material facil de cortar (en particular con cavidades) y, por tanto, se puede cortar muy bien asimismo con un
angulo de corte subdptimo.

En el caso de la invencidon se puede tratar en particular de una cuchilla oscilante para la insercién en una
herramienta de corte oscilante. La cuchilla oscilante debe estar configurada entonces de modo que esté prevista y
predestinada en particular para el uso en el marco de un modo de corte de carrera definido, en el que la cuchilla se
mueve de manera oscilante, adicionalmente al guiado a lo largo de la direccion de avance, mediante la herramienta
de corte en una direccion de carrera hacia arriba y hacia abajo, esencialmente en perpendicular a la placa
compuesta a cortar. El propio movimiento de carrera puede estar disefiado en particular de manera linealmente
sinusoidal, por lo que a partir de la combinacion de ambos movimientos se obtiene una curva sinusoidal como
recorrido de movimiento combinado. Alternativamente se puede aplicar, sin embargo, también un movimiento de
carrera con un movimiento idéntico para la bajada y también un movimiento idéntico para la subida (de modo que en
combinacion con el avance se obtiene una curva en forma de diente de sierra como recorrido).

En particular, el modo de corte de carrera, para el que esta hecha la cuchilla, puede presentar una carrera de entre
aproximadamente 0,2 y aproximadamente 12 milimetros, una frecuencia de carrera de entre aproximadamente 50 y
aproximadamente 800 Hz, asi como una velocidad de corte en direccion de avance de entre aproximadamente 0,1y
aproximadamente 4 metros por segundo.

En formas de realizacion mas especiales, el modo de corte de carrera, para el que esta hecha la cuchilla, puede
presentar

- una carrera de entre aproximadamente uno y aproximadamente cinco milimetros, en particular entre
aproximadamente dos y aproximadamente tres milimetros, en especial aproximadamente 2,5 milimetros,

- una frecuencia de carrera de entre aproximadamente 100 y aproximadamente 500 Hz, en particular entre
aproximadamente 200 y aproximadamente 300 Hz, en especial aproximadamente 250 Hz, asi como

- una velocidad de corte en direccion de avance de entre aproximadamente 0,5 y aproximadamente 2 metros por
segundo, en particular entre aproximadamente 0,75 y aproximadamente 1,5 metros por segundo, en especial
aproximadamente un metro por segundo.

Como se menciona arriba, el corte oscilante tiene, por ejemplo, las ventajas, en comparacioén, por ejemplo, con el
corte por presiéon que se realiza mediante el uso de una herramienta de corte, no autoimpulsada, con una cuchilla de
suavizar insertada, de que la direccion de corte principal es esencialmente vertical, en vez de horizontal y, por tanto,
las fuerzas de corte horizontales son reducidas (de modo que esta técnica se utiliza hasta el momento generalmente
para placas compuestas con paredes superiores e inferiores relativamente gruesas y sélidas).

Segun la invencién es posible, no obstante, implementar también una cuchilla de suavizar, prevista para placas
compuestas, con una zona intermedia que desplaza hacia atras la segunda zona del filo.

Asimismo, una cuchilla, configurada y prevista especialmente para cortar una placa multisandwich, puede estar
configurada también de acuerdo con la idea de la instruccion, segun la invencién, con una pluralidad respectiva de
zonas de corte de pared y una pluralidad respectiva de zonas intermedias de “desplazamiento hacia atras” de tal
modo que una zona de corte de pared, contigua en la parte superior a una zona intermedia (en comparacion con la
zona de corte de pared contigua en la parte inferior), se desplaza hacia atras (visto en direccién de avance) debido a
la extension del filo dentro de la zona intermedia en el sentido de la instruccion, segun la invencién, que se describe
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arriba.

La invencion se refiere también a una maquina de corte con herramienta de corte que presenta un portacuchillas, en
el que esta insertada una cuchilla de maquina de corte segun la invencion, como se describe arriba. La maquina de
corte garantiza un modo de corte, en el que la cuchilla de maquina de corte se guia mediante la maquina de corte en
una direccion de avance a lo largo de la placa compuesta. En el modo de corte, la maquina de corte con la cuchilla
de maquina de corte insertada esta configurada y prevista exactamente para cortar una placa compuesta de paredes
multiples, en particular una placa sandwich, de material de cartdén o cartulina o plastico, que presenta al menos una
pared superior y una pared inferior, separada de la misma, relativamente gruesa y dificil de cortar en cada caso, y
una capa intermedia, situada entre ambas y relativamente facil de cortar, en particular en forma de una estructura
con una altura de cinco a 60 milimetros, que esta fabricada de un material con cavidades, en especial configurado
como una estructura de patrén celular repetitivo, o de plastico ligero.

La invencion se refiere ademas al uso de la cuchilla de maquina de corte, segun la invencién, que esta insertada,
como se describe arriba, en una maquina de corte con herramienta de corte, y también a un procedimiento para el
corte de placas compuestas del género mencionado antes mediante el uso de una maquina de corte con
herramienta de corte y cuchillas de maquina de corte, segun la invencion, que estan insertadas en la misma (como
se describe previamente).

El dispositivo segun la invencion y el procedimiento segun la invencion se describen en detalle a continuacion,
puramente a modo de ejemplo, por medio de ejemplos de realizacidon concretos, que aparecen representados de
manera esquematica en los dibujos, analizandose también otras ventajas de la invencion. Muestran en detalle:

Fig. 1-2 formas de realizacién de cuchillas oscilantes en correspondencia con el estado de la técnica;

Fig. 3a una cuchilla oscilante en correspondencia con una primera forma de realizacién, segun la invencion,
durante el corte oscilante de una placa compuesta;

Fig. 3b la cuchilla oscilante en correspondencia con la primera forma de realizaciéon con indicacion de la
divisiéon funcional de la cuchilla;

Fig. 4a-g distintas vistas de la cuchilla oscilante en correspondencia con la primera forma de realizacién para
ilustrar diversas caracteristicas especiales;

Fig. 5 la cuchilla oscilante en correspondencia con la primera forma de realizacién durante el corte oscilante
de una placa compuesta en un modo de corte de carrera especial;

Fig. 6a-c distintas vistas de una cuchilla oscilante en correspondencia con una segunda forma de realizacion
segun la invencion;

Fig. 7a-c distintas vistas de una cuchilla oscilante en correspondencia con una tercera forma de realizacion
segun la invencion; y

Fig. 8a-c diagramas de cuchillas oscilantes en correspondencia con una cuarta, quinta y sexta forma de
realizacion segun la invencion.

La figura 1 muestra una forma de realizacién de una cuchilla oscilante puntiaguda, segun el estado de la técnica,
durante el corte oscilante de una placa compuesta 20. La hoja 10 presenta un filo 16 que discurre por toda su
extension en linea recta (de manera inclinada hacia arriba en el dibujo) y encierra asi en toda la extensién del filo un
angulo comun unico con la direccion de avance 52, en la que la cuchilla se guia en el marco de un modo de corte de
carrera a lo largo de la placa compuesta.

La placa compuesta 20 presenta una pared superior y una pared inferior 21, 22 separada de la misma, relativamente
gruesa y dificil de cortar en cada caso, asi como una capa intermedia 23 situada entre ambas y relativamente facil
de cortar. Segun la representacion, la placa compuesta descansa generalmente con su pared inferior 22 sobre una
base de corte 30 durante el proceso de corte.

El filo 16 configura aqui zonas, dentro de las que se cortan en especial esencialmente solo la pared inferior 22, en
especial esencialmente solo la pared superior 21, asi como en especial esencialmente solo la estructura intermedia
23 en el marco del modo de corte de carrera. Sin embargo, las zonas son idénticas desde el punto de vista de su
extension y los angulos de corte de los perfiles dentro de las zonas estan optimizados respectivamente para cortar el
material en el modo de corte de carrera correspondiente y en el campo de aplicacion correspondiente (respecto a las
velocidades de operacion y las formas de corte de las piezas).

En el marco de un modo de corte de carrera, la cuchilla se mueve también, ademas del movimiento de avance en
direccion de avance 52 generado por la maquina de corte, mediante la herramienta de corte oscilante, en la que esta
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insertada la cuchilla, en direccién de carrera 51 linealmente hacia arriba y hacia abajo para bajar y subir, por
ejemplo, con un movimiento de avance de carrera sinusoidal con respecto al perfil de velocidad en direccion de
carrera.

Como se menciona al inicio, en el uso de cuchillas segun el estado de la técnica con una forma inclinada recta
continua del filo resulta desventajoso que sean necesarios respectivamente sobrecortes no deseados en el material
(es decir, la pared superior se corta mas respectivamente que la inferior), lo que va a complicar, entre otros, el
calculo del recorrido de corte, durante el corte de piezas moldeadas de placas compuestas gruesas (tales como las
placas sandwich con al menos dos paredes gruesas y una estructura intermedia), que pueden presentar, por
ejemplo, un espesor total de 10, 16 0 20 mm.

Las figuras 2a-2h muestran otras cuatro formas de realizacién de cuchillas oscilantes en correspondencia con el
estado de la técnica, que aparecen representadas respectivamente en dos vistas diferentes.

Como se menciona al inicio, las cuchillas relativamente planas (véase figuras 2e-2h, con zona de punta de cuchilla
muy roma) estan destinadas para

¢ una alta velocidad de mecanizado y
¢ radios grandes, lineas rectas o piezas grandes.

Las cuchillas relativamente puntiagudas (véase figuras 1, 2a-2d) estan destinadas en particular para:

¢ una baja velocidad de mecanizado y
e radios finos o piezas pequenas.

La figura 3a muestra una cuchilla oscilante en correspondencia con una primera forma de realizacion, segun la
invencion, durante el corte oscilante de una placa compuesta del tipo mencionado antes con una pared superior 21
relativamente dificil de cortar, una pared inferior 22 relativamente dificil de cortar y una estructura intermedia 23
relativamente facil de cortar. La placa compuesta descansa sobre una base de corte 30, como es conocido por el
técnico y es usual también en este campo de aplicacion. La cuchilla 1 en correspondencia con la primera forma de
realizacién a modo de ejemplo esta destinada, por ejemplo, para placas compuestas de espesor medio (por ejemplo,
un espesor total de aproximadamente 16 mm).

En el modo de corte de carrera, la cuchilla se mueve también, ademas del movimiento de avance en direccion de
avance 52 generado por la maquina de corte, mediante la herramienta de corte oscilante, en la que esta insertada la
cuchilla, en direccién de carrera 51 linealmente hacia arriba y hacia abajo para bajar y subir.

Segun la invencion, la hoja se ha dividido o la geometria del filo 16 se ha seleccionado respecto a su forma de tal
modo que

- esta prevista una primera zona 12 del filo 16, que discurre de manera inclinada respecto a la direccion de avance
52, para el corte oscilante de la pared inferior 22 y

- esta prevista una segunda zona 11 del filo 16, que discurre de manera inclinada respecto a la direccion de avance,
para el corte oscilante de la pared superior 21.

En este sentido, los perfiles respectivos del filo 16 encierran en el area de la primera y la segunda zona 12, 11 en
cada caso un primer angulo de entre aproximadamente 30° y aproximadamente 70° (aqui, de aproximadamente 52°)
con la direccion de avance 52.

Ademas, una zona intermedia 13 del filo 16 esta presente entre la primera y la segunda zona 12, 11 con un perfil
que con la direccion de avance 52 encierra un segundo angulo mayor que el primer angulo, en particular mayor que
90°. En el ejemplo mostrado (véase al respecto también la figura 4d), este segundo angulo 50 esta situado
aproximadamente en el intervalo entre 100° y 120°.

El filo 16 discurre entonces en el area de la zona intermedia 13 de manera inclinada hacia atras respecto a la
direccion de avance de tal modo que las formas del filo dentro de la primera y la segunda zona 12, 11, proyectadas
respectivamente en sentido ortogonal a la direccion de avance 52, se solapan al menos parcialmente. En el ejemplo
mostrado, éstas se solapan esencialmente por completo, de modo que las formas del filo dentro de la primera y la
segunda zona 12, 11 se encuentran esencialmente en paralelo, de manera desplazada solo en direccion ortogonal a
la direccion de avance 52.

Como se puede observar ademas, el filo puede discurrir a modo de ejemplo en cada caso esencialmente en linea
recta dentro de la primera y la segunda zona 12, 11.

El filo configura, visto en la extension de la punta de hoja en direccion de la seccion de sujecion, la primera zona 12
delante de la zona intermedia 13 y configura la zona intermedia 13 delante de la segunda zona 11.
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La figura 3b muestra nuevamente a modo de ejemplo las areas funcionales de la cuchilla configurada segun la forma
de realizacion de la figura 3a.

Al menos el area 19 penetra completamente en la base de corte en el punto de carrera inferior. En dependencia de
la configuracién, una parte del area 12 puede penetrar también en la base de corte. La linea de puntos y rayas
representa la superficie de la base de corte, asi como la forma en que la cuchilla puede descansar en el punto de
carrera inferior en una posible configuracion del modo de corte de carrera. La longitud de la linea gruesa determina
con la frecuencia de carrera la velocidad de avance maxima para poder cortar ain completamente el material a
cortar (o sea, la pared inferior de la placa compuesta). Las areas 12 y 11 cortan principalmente las capas duras (o
sea, la pared inferior o superior) de la placa compuesta. El area 13 corta el nucleo blando. El area 15 (la seccion de
sujecion de la cuchilla) esta destinada para la fijacion de la cuchilla en la herramienta de corte.

Las figuras 4a-4g muestran distintas vistas de la cuchilla oscilante en correspondencia con la primera forma de
realizacion para ilustrar diversas caracteristicas especiales.

La cuchilla 1 presenta una seccion de sujeciéon 15 para su insercion en un portacuchillas de una herramienta de
corte, asi como una hoja 10 (formandose entre la seccion de sujecién 15 y la hoja 10 un cuello de cuchilla menos
pronunciado aqui).

La hoja presenta una lamina de hoja 17, un filo 16 (estrechandose la lamina de hoja en forma de cufia a partir de
puntos determinados respectivamente en direccion del filo) y un dorso de hoja 18.

En estas vistas, mostradas en las figuras 4a-c, de la primera forma de realizacién segun la invencién de una cuchilla
oscilante 1 aparecen indicadas a su vez la primera zona 12, la zona intermedia 13 y la segunda zona 11 del filo 16.

La cuchilla esta configurada aqui con una punta de hoja plana. El filo se extiende por toda la punta de hoja y, por
tanto, la punta de hoja presenta en comparacion con el perfil dentro de la primera zona un perfil mas plano respecto
a la direccion de avance (es decir, menos inclinado respecto a la direccion de avance).

El filo presenta en el area de la punta de hoja una geometria, axialmente simétrica en direccién de carrera, con dos
zonas de punta de hoja que forman una arista plana, situada sobre el eje de simetria, y presentan respectivamente,
en comparacién con el perfil dentro de la primera zona 12, perfiles que discurren con menos inclinacion respecto a la
direcciéon de avance, encerrando en particular los perfiles de las dos zonas de punta de hoja con la direccion de
avance angulos de entre aproximadamente 2° y aproximadamente 30° o de entre aproximadamente 150° y 178°, en
particular de entre aproximadamente 10° y aproximadamente 20° o de entre aproximadamente 160° y 170°, en
especial de aproximadamente 15° o de aproximadamente 165° como ocurre concretamente en el ejemplo
representado.

Este perfil del filo en el area de la punta de hoja puede ser ventajoso durante la penetracion de la cuchilla en la base
de corte, porque debido al doblado o a la simetria en la punta de hoja se garantiza, por una parte, una forma de filo
ligeramente inclinada, mas ventajosa para la penetracion, en toda el area de la punta de hoja y, por la otra parte, la
profundidad de penetracion en la base se puede mantener pequefia (especificamente, reducir a la mitad) en
comparacion con una punta, no doblada, que discurre de manera ligeramente inclinada.

Como ya se menciond en relacion con la figura 3b, la anchura 44 (véase figura 4d) del area de la punta de hoja
define junto con la frecuencia de carrera la velocidad de avance maxima para poder cortar aun completamente el
material a cortar (o sea, la pared inferior de la placa compuesta). En dependencia del modo de carrera, en el que se
deba trabajar, la cuchilla o su geometria se ha de adaptar especialmente a la velocidad de avance usada en este
caso, asi como a la frecuencia de carrera, en particular con respecto a los primeros angulos 41, 42 (o sea, los
angulos que se forman mediante los perfiles respectivos dentro de la primera y la segunda zona del filo con la
direcciéon de avance), pero también con respecto a la anchura 44 de la punta de cuchilla plana (o sea, la extension
de la punta en direccién de avance), asi como el aplanamiento 43 de la punta (o sea, la extension de la punta en
direccioén de la carrera). Este parametro sobre la geometria de la hoja de la cuchilla se indica especialmente en la
figura 4d.

Para el corte de placas sandwich correspondientes se tiene en cuenta concretamente, por ejemplo, un modo de
corte de carrera que presenta una carrera de entre aproximadamente 0,2 y aproximadamente 12 milimetros, una
frecuencia de carrera de entre aproximadamente 50 y aproximadamente 800 Hz, asi como una velocidad de corte en
direccion de avance de entre aproximadamente 0,1 y aproximadamente 4 metros por segundo. En especial, el modo
de corte de carrera puede presentar una carrera de entre aproximadamente uno y aproximadamente cinco
milimetros, en particular entre aproximadamente dos y aproximadamente tres milimetros, una frecuencia de carrera
de entre aproximadamente 100 y aproximadamente 500 Hz, en particular entre aproximadamente 200 y
aproximadamente 300 Hz, asi como una velocidad de corte en direccion de avance de entre aproximadamente 0,5 y
aproximadamente 2 metros por segundo, en particular entre aproximadamente 0,75 y aproximadamente 1,5 metros
por segundo. La geometria de la cuchilla, segun la invencion, puede estar optimizada ventajosamente en especial
para tal modo de corte de carrera.
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La hoja con el filo, optimizada para un modo de carrera con una carrera, por ejemplo, de aproximadamente 2,5 mm,
una frecuencia de carrera, por ejemplo, de aproximadamente 250 Hz y una velocidad de avance, por ejemplo, de
aproximadamente 1 m/s, puede estar configurada ventajosamente de tal modo que los primeros angulos 41, 42,
encerrados mediante los respectivos perfiles del filo en el area de la primera y la segunda zona con la direccion de
avance, son en cada caso entre aproximadamente 30° y aproximadamente 70°, en particular entre aproximadamente
45° y 60°, en especial aproximadamente 52°. Ademas, la punta de hoja puede estar configurada de tal modo que
ésta presenta una extension o prolongacion (es decir, una anchura 44) en direccion de avance de aproximadamente
0,5-10 milimetros, en particular de entre aproximadamente 3 y aproximadamente 6 milimetros, en especial de
aproximadamente 4,5 milimetros.

La figura 4e muestra una representacion en corte A-A de la hoja de la cuchilla, indicandose la correspondiente
seccion A-A en la figura 4d. En esta representacion en corte transversal A-A, en particular en la figura 4g que
muestra a escala ampliada el detalle Z, se puede observar la forma de cufia, opcionalmente en dos etapas, de la
hoja desde la lamina de hoja hacia el filo 16. Las primeras superficies 48 de la cufia del filo, que configuran
directamente el filo 16, convergen de manera menos aguda que las segundas superficies convergentes 49 de la
cufia, que se extienden entre las primeras superficies 48 y la lamina de hoja, formando en particular las primeras
superficies 48 un angulo de corte 47 de entre aproximadamente 15° y aproximadamente 50° y convergiendo las
segundas superficies 49 con un angulo 46 que es entre aproximadamente 3° y 20° menor que el angulo de corte 47.
En el caso mas especial, el angulo de corte 47 se puede seleccionar aqui ventajosamente de modo que sea entre
aproximadamente 25° y aproximadamente 35°, en particular aproximadamente 30°, y el angulo 46 se puede
seleccionar de modo que sea entre aproximadamente 5 y aproximadamente 12,5° menor que el angulo de corte 47,
en particular de 20°.

El espesor de la lamina de hoja puede ser, por ejemplo, de entre aproximadamente 0,4 y aproximadamente 3
milimetros, estando alineadas ventajosamente en paralelo entre si las dos superficies de lamina de hoja (es decir, la
superficie delantera y trasera de la lamina de hoja).

La figura 4f muestra una representacion en corte B-B de la hoja de la cuchilla, indicandose la seccion B-B en la
figura 4d. En esta representacion en corte transversal B-B se puede observar también en particular la caracteristica
opcional de que los dos cantos, que forman las dos superficies de la lamina de hoja con el dorso de la hoja, pueden
estar biselados.

En particular, los biseles (por ejemplo, en el angulo de aproximadamente 45° respecto al dorso o a las superficies de
la lamina de hoja) pueden estar realizados con una extension 45 en direccion de avance de entre aproximadamente
0,05 y 2 mm (en dependencia del espesor de la lamina de hoja).

Este dorso biselado de la hoja puede resultar ventajoso, en particular durante el corte de radios (-> menos friccion,
arafiazos y/o ladeo con el material a cortar en el dorso de la hoja), asi como durante la primera entrada
perpendicular de la hoja en el material y durante la extraccion de la hoja al final del proceso de corte.

La figura 5 muestra la cuchilla oscilante en correspondencia con la primera forma de realizacién durante el corte
oscilante de una placa compuesta, indicandose aqui el recorrido de movimiento del extremo inferior de la primera
zona del filo, que se ejecuta en un modo de corte de carrera especial con movimientos de carrera con un perfil de
velocidad sinusoidal (véase linea sinusoidal gruesa). La linea sinusoidal fina indica el recorrido de movimiento
ejecutado 55 del extremo inferior de la segunda zona del filo que corta la pared superior de la placa compuesta.

El propio movimiento de carrera esta disefiado aqui de manera linealmente sinusoidal, por lo que a partir de la
combinacion de ambos movimientos se obtiene una curva sinusoidal como recorrido de movimiento combinado 55.
Alternativamente se puede aplicar, sin embargo, también un movimiento de carrera con un movimiento idéntico para
la bajada y también un movimiento idéntico para la subida (de modo que en combinacidn con el avance se obtiene
una curva en forma de diente de sierra como recorrido).

Como se puede observar en el recorrido de movimiento indicado 55 (asi como se menciona en relacion con la figura
3b), la cuchilla de maquina de corte puede estar prevista exactamente para cortar la placa compuesta que descansa
con la pared inferior de manera plana directamente sobre una base de corte, estando configurada al respecto la hoja
con su punta de hoja, adaptada a la placa compuesta a cortar y al modo de corte de carrera previsto para la
aplicacion, de tal modo que durante el corte oscilante, la punta de hoja penetra de manera cortante en la base de
corte al bajarse respectivamente la cuchilla de maquina de corte en el modo de corte de carrera.

Como se observa asimismo en la figura 5 en el desarrollo del recorrido de movimiento 55 en combinacion con las
primeras y segundas zonas representadas del filo, asi como con la pared inferior y superior del material compuesto,
la hoja con su punta de hoja, adaptada exactamente a la placa compuesta a cortar y al modo de corte de carrera
previsto para la aplicacion, puede estar configurada también de tal modo que la pared inferior se corta
esencialmente solo con la primera zona del filo y la punta de hoja, asi como la pared superior se corta esencialmente
solo con la segunda zona del filo al bajarse respectivamente la cuchilla de maquina de corte en el modo de corte de
carrera.
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Las figuras 6a-c muestran distintas vistas de una cuchilla oscilante 1 en correspondencia con una segunda forma de
realizacion segun la invencién. La segunda forma de realizacion es idéntica a la primera forma de realizacion
respecto a casi todas las caracteristicas, exceptuando el aspecto de que la cuchilla segun la segunda forma de
realizacion esta optimizada y adaptada especialmente para el corte de placas compuestas menos gruesas
relativamente (es decir, placas con capa intermedia de menor espesor), o sea, placas compuestas con un espesor
total menor (por ejemplo, un espesor total de aproximadamente 10 mm).

La zona intermedia 13 esta configurada de manera correspondientemente mas corta en comparacion con la cuchilla
segun la primera forma de realizacién. Ademas, la primera zona 12 puede estar configurada también de manera
ligeramente mas corta en comparacion con la cuchilla segun la primera forma de realizacion.

Las figuras 7a-c muestran distintas vistas de una cuchilla oscilante en correspondencia con una tercera forma de
realizacion segun la invencion. La tercera forma de realizacion es idéntica a la primera y la segunda forma de
realizacion respecto a casi todas las caracteristicas, exceptuando el aspecto de que la cuchilla segun la tercera
forma de realizacion esta optimizada y adaptada especialmente para el corte de placas compuestas relativamente
gruesas (es decir, placas con capa intermedia gruesa), o sea, placas compuestas con un espesor total alto (por
ejemplo, un espesor total de aproximadamente 20 mm o mas).

La zona intermedia 13 esta configurada de manera correspondientemente mas larga en comparacion con la cuchilla
segun la primera forma de realizacién y presenta también una seccién adicional dentro de esta zona intermedia, en
la que el filo discurre primero con un angulo, por ejemplo, de 90°, respecto a la direccion de avance, antes de que
una seccion dentro de la zona intermedia siga con un angulo de la forma del filo presente aqui, por ejemplo, de 105°
a 120°, respecto a la direccion de avance.

Las figuras 8a-c muestran diagramas de cuchillas oscilantes en correspondencia con una cuarta, quinta y sexta
forma de realizacion segun la invencion, de las que se pueden derivar de acuerdo con el principio posibles
variaciones segun la invencion de la geometria del filo o de la forma del filo, en particular en areas del filo dentro de
la zona intermedia 13 y la punta de hoja 19.

Es evidente que estas figuras mostradas representan esquematicamente solo posibles ejemplos de realizacion. Los
distintos enfoques se pueden combinar asimismo entre si, asi como con dispositivos o procedimientos del estado de
la técnica.
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REIVINDICACIONES

1. Cuchilla de maquina de corte (1) para la insercién en una herramienta de corte de una maquina de corte, que esta
configurada y prevista exactamente para cortar una placa compuesta (20) de paredes multiples, en particular una
placa sandwich, de material de cartén o cartulina o plastico, que presenta al menos una pared superior y una pared
inferior (21, 22), separada de la misma, relativamente gruesa y dificil de cortar en cada caso, y una capa intermedia
(23), situada entre ambas y relativamente facil de cortar, en particular en forma de una estructura con una altura de
cinco a 60 milimetros, que esta fabricada de un material con cavidades, en especial configurado como estructura de
patrén celular repetitivo, o de espuma.

¢ estando prevista la cuchilla de maquina de corte (1) para el uso en el marco de un modo de corte automatico, en el
que la cuchilla de maquina de corte (1) se guia mediante la maquina de corte en una direccién de avance (52) a lo
largo de la placa compuesta (20),

presentando

e una seccion de sujecion (15) para insertar la cuchilla de maquina de corte (1) en un portacuchillas de la
herramienta de corte y

¢ una hoja (10) con filo, estando prevista una primera zona (12) del filo (16), que discurre de manera inclinada
respecto a la direccion de avance (52), para cortar la pared inferior (22) y estando prevista una segunda zona (11)
del filo (16), que discurre de manera inclinada respecto a la direccion de avance (52), para cortar la pared superior
(21), encerrando perfiles respectivos del filo (16) en el area de la primera y la segunda zona (12, 11) en cada caso
un primer angulo (41, 42) de entre aproximadamente 30° y aproximadamente 70° con la direccion de avance (52),

caracterizada por que una zona intermedia (13) del filo (16) esta presente entre la primera y la segunda zona (12,
11) con un perfil que con la direccion de avance (52) encierra un segundo angulo (50) mayor que el primer angulo
(41, 42), en particular mayor que 90°.

2. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que el filo (16) en el area
de la zona intermedia (13) discurre de manera inclinada hacia atras respecto a la direccion de avance (52) de tal
modo que las formas del filo (16) dentro de la primera y la segunda zona (12, 11), proyectadas respectivamente en
sentido ortogonal a la direccién de avance (52), se solapan al menos parcialmente, en particular se solapan
esencialmente por completo, en especial de modo que las formas del filo (16) dentro de la primera y la segunda
zona (12, 11) se encuentran esencialmente en paralelo, de manera desplazada solo en direcciéon ortogonal a la
direccion de avance (52).

3. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizada por que el filo (16)
discurre esencialmente en cada caso en linea recta dentro de la primera y la segunda zona (12, 11).

4. Cuchilla de machina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
los cantos, formados por el dorso de hoja (18) y la superficie delantera y trasera respectivamente de la lamina de
hoja (17), estan biselados.

5. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
el filo (16) configura, visto en la extension de la punta de hoja (19) en direccién de la seccion de sujecion (15), la
primera zona (12) delante de la zona intermedia (13) y configura la zona intermedia (13) delante de la segunda zona

(11).

6. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
la hoja (10) se estrecha en forma de cufia en dos etapas desde la lamina de hoja (17) hacia el filo (16), convergiendo
las primeras superficies (48) de la cufia, que configuran directamente el filo (16), de manera menos aguda que las
segundas superficies convergentes (49) de la cufia, que se extienden entre las primeras superficies (48) y la lamina
de hoja (17), formando en particular las primeras superficies (48) un angulo de corte de entre aproximadamente 15°
y 50° y convergiendo las segundas superficies (49) con un angulo que es entre aproximadamente 3° y 20° menor
que el angulo de corte.

7. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
la cuchilla de maquina de corte (1) esta configurada como cuchilla oscilante y para la inserciéon en una herramienta
de corte oscilante y prevista para el uso en el marco de un modo de corte de carrera definido, en el que la cuchilla de
magquina de corte (1) se mueve de manera oscilante, adicionalmente al guiado a lo largo de la direccion de avance
(52), mediante la herramienta de corte en una direccion de carrera (51) hacia arriba y hacia abajo esencialmente en
perpendicular a la placa compuesta (20) a cortar, presentando en particular el modo de corte de carrera una carrera
de entre aproximadamente 0,2 y aproximadamente 12 milimetros, una frecuencia de carrera de entre
aproximadamente 50 y aproximadamente 800 Hz, asi como una velocidad de corte en direccion de avance (52) de
entre aproximadamente 0,1 y aproximadamente 4 metros por segundo,

presentando en especial el modo de corte de carrera una carrera de entre aproximadamente uno y
aproximadamente cinco milimetros, en particular de entre aproximadamente dos y aproximadamente tres milimetros,
en especial aproximadamente 2,5 milimetros, una frecuencia de carrera de entre aproximadamente 100 y
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aproximadamente 500 Hz, en particular entre aproximadamente 200 y aproximadamente 300 Hz, en especial
aproximadamente 250 Hz, asi como una velocidad de corte en direccién de avance (52) de entre aproximadamente
0,5 y aproximadamente 2 metros por segundo, en particular entre aproximadamente 0,75 y aproximadamente 1,5
metros por segundo, en especial aproximadamente un metro por segundo.

8. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada por que el filo (16) se extiende
por la punta de hoja (19) y la punta de hoja (19) presenta, en comparacion con el perfil dentro de la primera zona
(12), un perfil mas plano respecto a la direcciéon de avance (52).

9. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con la reivindicacion 7 u 8, caracterizada por que el filo (16)
presenta en el area de la punta de hoja (19) una geometria axialmente simétrica en direccion de carrera (51) con dos
zonas de punta de hoja que forman una arista plana, situada sobre el eje de simetria, y presentan respectivamente,
en comparacion con el perfil dentro de la primera zona (12), perfiles que discurren con menos inclinacién respecto a
la direccion de avance (52), encerrando en particular los perfiles de las dos zonas de punta de hoja con la direccion
de avance (52) angulos de entre aproximadamente 2° y aproximadamente 30° o de entre aproximadamente 150° y
178°, en particular de entre aproximadamente 10° y aproximadamente 20° o de entre aproximadamente 160° y 170°,
en especial de aproximadamente 15° o de aproximadamente 165°.

10. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizada por que la
punta de hoja (19) presenta una extension (44) en direccion de avance (52) de aproximadamente 0,5-10 milimetros,
en particular de entre aproximadamente 3 y aproximadamente 6 milimetros, en especial de aproximadamente 4,5
milimetros.

11. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizada por que la
cuchilla de maquina de corte (1) esta prevista exactamente para cortar la placa compuesta (20) que descansa con la
pared inferior (22) de manera plana directamente sobre una base de corte (30),

estando configurada al respecto la hoja (10) con su punta de hoja (19), adaptada a la placa compuesta (20) a cortar
y al modo de corte de carrera previsto para la aplicacion, de tal modo que durante el corte oscilante, la punta de hoja
(19) penetra de manera cortante en la base de corte (30) al bajarse respectivamente la cuchilla de maquina de corte
(1) en el modo de corte de carrera,

siendo en particular, en caso de que el filo (16) presente en el area de la punta de hoja (19) una geometria,
axialmente simétrica en direccion de carrera (51), segun la caracteristica de la reivindicacion 9, una profundidad de
penetracién de la cuchilla en un punto inferior del movimiento oscilante menor, en particular en la mitad, que en caso
de una cuchilla imaginaria correspondiente con un filo (16) que no esta doblado, pero que discurre inclinado de
manera analoga en el area de la punta de hoja (19).

12. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizada por que la
hoja (10) esta adaptada exactamente a la placa compuesta (20) a cortar y al modo de corte de carrera previsto para
la aplicacion de tal modo que la pared inferior (22) se corta esencialmente solo con la primera zona (12) del filo (16)
y la punta de hoja (19), asi como la pared superior (21) se corta esencialmente solo con la segunda zona (11) del filo
(16) al bajarse respectivamente la cuchilla de maquina de corte (1) en el modo de corte de carrera.

13. Cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por
que la cuchilla (10) con el filo (16) esta configurada de tal modo que el primer angulo (41, 42), encerrado mediante
los respectivos perfiles del filo (16) en el area de la primera y segunda zona (12, 11) con la direccion de avance (52),
es de entre aproximadamente 40° y aproximadamente 65° en particular entre aproximadamente 45° y
aproximadamente 60°, en especial de aproximadamente 52°.

14. Maquina de corte con herramienta de corte que presenta un portacuchillas, en el que esta insertada una cuchilla
de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 13, garantizando la maquina de corte un
modo de corte, en el que la cuchilla de maquina de corte (1) se guia mediante la maquina de corte en una direccion
de avance (52) a lo largo de la placa compuesta (20), en el que la maquina de corte con la cuchilla de maquina de
corte insertada (1) esta configurada y prevista exactamente para cortar una placa compuesta (20) de paredes
multiples, en particular una placa sandwich, de material de cartdn o cartulina o plastico, que presenta al menos una
pared superior y una pared inferior (21, 22), separada de la misma, relativamente gruesa y dificil de cortar en cada
caso, y una capa intermedia (23), situada entre ambas y relativamente facil de cortar, en particular en forma de una
estructura con una altura de cinco a 60 milimetros, que esta fabricada de un material con cavidades, especialmente
configurado como estructura de patron celular repetitivo, o de espuma, estando configuradas en particular la cuchilla
de maquina de corte (1) como cuchilla oscilante y la herramienta de corte como herramienta de corte oscilante y
garantizando la maquina de corte y la herramienta de corte un modo de corte de carrera, en el que la cuchilla de
maquina de corte (1) se mueve de manera oscilante, adicionalmente al guiado a lo largo de la direccion de avance
(52), mediante la herramienta de corte en una direccion de carrera (51) hacia arriba y hacia abajo, esencialmente en
perpendicular a la placa compuesta (20) a cortar, presentando en especial el modo de corte de carrera una carrera
de entre aproximadamente 0,2 y aproximadamente 12 milimetros, una frecuencia de carrera de entre
aproximadamente 50 y aproximadamente 800 Hz, asi como una velocidad de corte en direccion de avance (52) de
entre aproximadamente 0,1 y aproximadamente 4 metros por segundo.
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15. Uso de la cuchilla de maquina de corte (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 13, insertada en una
magquina de corte con herramienta de corte.
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