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DESCRIPCION

Un aparato y un método para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria, en particular para maquinas de
impresion flexograficas

Campo técnico de la invencion

La presente invencion se refiere a un aparato y un método para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria,
en particular para maquinas de impresion flexograficas y de offset.

Antecedentes de la invencion

Se conoce, en particular en el sector de la impresion flexogréafica, que existe el problema de reemplazar las
troqueladoras giratorias cuando existe una variacién en cuanto a la forma y el tamafo de las etiquetas y/o de
cualquier imagen impresa que ha de ser troquelada.

En la actualidad, de hecho, la sustitucion de troqueladoras giratorias, para cambiar la cuchilla que permite cortar a su
tamafno las etiquetas o las imagenes impresas, requiere tiempos de maquina mas o menos prolongados
dependiendo de la complejidad de las operaciones de sustitucion que deban ser llevadas a cabo.

Un ejemplo de las mismas ha sido proporcionado en el documento EP 2484498 A1, el cual divulga un aparato y un
método conforme al predmbulo de las reivindicaciones 1y 5.

Sumario de la invencion

La principal tarea de la presente invencion consiste en proporcionar un aparato y un método para cambiar una
cuchilla de una troqueladora giratoria que subsane los inconvenientes y las limitaciones de la técnica anterior.

Dentro del alcance de esta tarea, un objeto de la presente invencion consiste en proporcionar un aparato y un
método que permitan que la cuchilla de la troqueladora giratoria sea reemplazada de una manera mucho mas rapida
y eficiente.

Otro objeto de la invencidon consiste en proporcionar un aparato y un método que puedan ser también
completamente automatizados.

Otro objeto de la invencién consiste en proporcionar un aparato y un método que puedan ser aplicados a cualquier
sistema de troquelado giratorio ya existente.

Otro objeto de la invencién consiste en proporcionar un aparato y un método que permitan que se obtengan
diferentes secuencias de operaciones de troquelado para diferentes trabajos de impresion usando una Unica
troqueladora giratoria.

Un objeto adicional de la invencidn consiste en proporcionar un aparato y un método que sean capaces de asegurar
mayores garantias en términos de fiabilidad y seguridad durante el uso.

Otro objeto de la invencién consiste en proporcionar un aparato que sea facil y barato de fabricar, y un método que
sea competitivo desde un punto de vista econdmico en comparacion con la técnica anterior.

Las tareas que se han descrito con anterioridad, junto con los objetos mencionados y otros objetos que apareceran
mas claramente en lo que sigue, han sido logradas mediante un aparato y un método para cambiar una cuchilla de
una troqueladora giratoria, en particular para maquinas de impresién flexograficas, conforme a las reivindicaciones 1
y 5.

Breve descripcion de los dibujos

Otras caracteristicas y ventajas se pondran de manifiesto de forma mas clara a partir de la descripcion de una
realizacién preferida, aunque no exclusiva, de un aparato para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria,
ilustrado a titulo de ejemplo no limitativo con referencia a los dibujos que se acompafan, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una realizacion de un aparato, conforme a la invencion;

las figuras 2 a 4 muestran una secuencia de etapas para la aplicacion de una primera cuchilla de una troqueladora
giratoria a un cilindro magnético, por medio del aparato conforme a la invencion;

las figuras 5 a 12 muestran una secuencia de etapas para sustituir, sobre un cilindro magnético, una primera cuchilla
por una segunda cuchilla, por medio del aparato conforme a la invencién.
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Descripcion detallada de la invencion

Con referencia a las Figuras mencionadas, el aparato para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria, en
particular para maquinas de impresion flexograficas, indicado en su conjunto mediante el nimero de referencia 1,
comprende un cilindro magnético 3, configurado para recibir y soportar una cuchilla de troquelado 5, 5.

De acuerdo con la invencion, el aparato 1 comprende una estaciéon 7 para la insercion de una cuchilla 5, la cual
comprende medios de retencion 70 configurados para retener la cuchilla 5 en la estacién de insercién 7, y medios de
guiado 71 configurados para guiar la cuchilla 5 desde la estacion de insercion 7 hacia el cilindro magnético 3; y, una
estacion 9 para extraer la cuchilla 5, la cual comprende medios de extraccién 90 configurados para retirar la cuchilla
5 desde el cilindro magnético 3.

Los medios de extraccion 90 comprenden un cuerpo oscilante 91 que comprende un extremo 92 adaptado para
desprender la cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3. El cuerpo oscilante 91 oscila de hecho entre una
configuracioén inactiva, en la que su extremo 92 esta espaciado del cilindro magnético 3, y por lo tanto también de la
cuchilla 5 arrollada alrededor del cilindro magnético 3, y una configuracién para la retirada de la cuchilla 5, en la que
el extremo 92 del cuerpo oscilante 91 esta adaptado para encajar con la cuchilla 5 y desprenderla del cilindro
magnético 3.

En las Figuras 2 a 5, 11 y 12, el cuerpo oscilante 91 ha sido mostrado en su configuracion inactiva, mientras que en
las Figuras 6 a 10 el cuerpo oscilante ha sido mostrado en la configuracion para la retirada de la cuchilla 5, 5’.

Ventajosamente, ademas, en la configuracion de retirada, el extremo 92 del cuerpo oscilante 91 esta adaptado para
ser insertado entre la cuchilla 5, 5’ arrollada alrededor del cilindro magnético 3 y el propio cilindro magnético 3 de tal
modo que la rotacion del cilindro magnético 3 en torno a su eje de rotacion 30 provoca el desprendimiento de la
cuchilla 5, 5’ desde el cilindro magnético 3.

La cuchilla 5, 5’ tiene un tamafo tal que puede ser arrollada sustancialmente alrededor de la totalidad de la
superficie lateral del cilindro magnético 3. Segun se ha mostrado en particular en la Figura 6, la oscilacion de los
medios de extraccion 90 puede estar sincronizada con la rotacion del cilindro magnético 3 de modo que el cuerpo
oscilante 91 se posicione en la configuracion para la retirada de la cuchilla 5, 5 de manera precisa en el punto en
que los extremos de la cuchilla 5 se enfrentan entre si. De esta manera es posible asegurar que el extremo 92 del
cuerpo oscilante 91 se inserta entre la cuchilla 5, 5’ y el cilindro magnético 3, provocando el desprendimiento de la
cuchilla 5, 5’ desde dicho cilindro magnético 3.

El cuerpo oscilante 91 esta ventajosamente abisagrado en una porcion de la estacion de extracciéon 9 y puede
comprender medios actuadores que provoquen la oscilacién del mismo desde la configuracién inactiva a la
configuracién de retirada, y viceversa.

Ventajosamente, los medios de guiado 71 comprenden un par de cilindros de guiado 72, 73, los cuales se enfrentan
entre si y entre los que esta guiada la cuchilla 5, 5’. Ademas, los medios de guiado 71 pueden comprender también
un canal de deslizamiento 75 para la cuchilla 5, 5’, adaptado para que asiente la cuchilla 5, 5 mientras esta en
espera para ser aplicada sobre el cilindro magnético 3.

Ventajosamente, los medios de retencion 70 comprenden un brazo de retencion 74 que se puede mover entre una
configuracién de retencion, en la que dicho brazo 74 estd adaptado para soportar la cuchilla 5, 5, y una
configuracién de liberacion, en la que este brazo 74 esta adaptado para liberar la cuchilla 5, 5 hacia el cilindro
magnético 3. A titulo de ejemplo, en la Figura 2, el brazo de retencién 74 ha sido mostrado en la configuracion de
retencion, mientras que en la Figura 3 ha sido mostrado en la configuracién de liberaciéon. Ventajosamente la cuchilla
5, 5, cuando el brazo de retencion 74 esta en la condicién de liberacion, tiende a deslizar, debido a la fuerza de la
gravedad, en sentido descendente, mientras que esta siendo guiado por los medios de guiado 70 hasta que es
atraido, y hecho girar, por el cilindro magnético 3. Los medios de retencion 70 comprenden ventajosamente medios
actuadores que causan el desplazamiento del brazo de retencién 74 desde la configuracién de retencién a la
configuracién de liberacion, y viceversa.

El método para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria, por medio del aparato 1, comprende las etapas
de:

- desprender y retirar, en la estacién de extraccion 9, una primera cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3 alrededor
del cual se encuentra arrollada, usando los medios de extraccion 90 que cooperan, con el fin de llevar a cabo el
desprendimiento y la retirada de la cuchilla 5, con el cilindro magnético 3 que se ha hecho girar en torno a su eje de
rotacion 30;

- insertar una segunda cuchilla 5’ en la estacion de insercion 7;
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- guiar la segunda cuchilla 5’ desde la estacion de insercion 7 hacia el cilindro magnético 3, a través de los medios
de guiado 71, a continuacion de la desactivacion de los medios de retencion 70;

- arrollar la segunda cuchilla 5’ alrededor del cilindro magnético 3, mediante la rotacion del cilindro magnético 3 en
torno a su eje de rotacién 30.

La etapa de desprender y retirar la primera cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3 comprende la etapa de encajar la
primera cuchilla 5 y la etapa de desprender la primera cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3 usando los medios de
extraccion 90 que estan configurados para retirar la primera cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3, penetrando
entre dicha primera cuchilla 5 y el cilindro magnético 3, junto con la rotacion del cilindro magnético 3 en torno a su
eje de rotacion 30.

Ventajosamente, ademas, el método de cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria comprende una etapa de
preparacion automatica de la cuchilla 5, 5" en la estacion de insercidén 7. De esta manera, la cuchilla 5’ situada en la
estacion de insercion 7 esta ya lista para reemplazar a la cuchilla 5 que va a ser desprendida y retirada del cilindro
magnético 3.

El método puede comprender también una etapa de almacenaje automatico de las cuchillas 5, 5’ que salen de la
estacion de extraccién 9.

Ademas, las etapas de desprender y retirar la primera cuchilla 5 desde el cilindro magnético 3, guiar la segunda
cuchilla 5’ hacia el cilindro magnético 3 y arrollar la segunda cuchilla 5 en torno al cilindro magnético 3, estan
ventajosamente automatizadas.

Una vez que la cuchilla 5, 5’ esta posicionada en la estacién de insercién 7, ésta permanece en standby esperando
ser aplicada sobre el cilindro magnético 3. La insercion de la cuchilla 5, 5’ sobre el cilindro magnético 3 puede ser
llevada a cabo de forma automatica, por medio de una senal procedente de dicho aparato 1, o de forma manual, por
medio de un operario. En virtud de los medios de retencién 70, que retienen la cuchilla 5, 5 en la estacion de
insercién 7, una cuchilla 5, 5’ puede ser insertada en la estacioén de insercién en cualquier momento de modo que
esta Ultima esté lista, en caso necesario, para sustituir a la cuchilla que esta aplicada momentaneamente al cilindro
magnético 3. La activacion de los medios de extraccion 90 puede ser también automatica o manual.

Ventajosamente, la operacion de los medios de retencién 70, los medios de guiado 71, los medios de extraccion 90
y los medios actuadores para la rotacién del cilindro magnético 3 en torno a su eje de rotacion 30, esta sincronizada
de modo que se pueda asegurar la correcta insercion de la cuchilla 5, 5" sobre el cilindro magnético 3, y la correcta
retirada de la cuchilla 5, 5’ desde el cilindro magnético 3 sin danarla.

Ademas, el cambio de la cuchilla 5, 5° desde la condiciéon de standby en la estacién de insercién 7 a la condicién
operativa sobre el cilindro magnético 3 y a continuaciéon a la condiciéon de expulsion a través de la estacion de
extraccion 9, puede ser llevado a cabo de forma completamente automatica, dependiendo de la serie de
operaciones que deban ser realizadas por la maquina de troquelado, o de forma semiautomatica, en caso de que
exista un operario que establezca los tiempos para el cambio de una condicion de trabajo de la troqueladora giratoria
a ofra.

Ventajosamente, ademas, el cambio automatico desde una condicién de troquelado a otra se realiza siempre sobre
el mismo cilindro magnético Unico, de modo que es posible obtener diferentes secuencias de operaciones de
troquelado para los diferentes trabajos de impresion usando una Unica maquina de troquelado.

El aparato y el método para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria conforme a la presente invencion,
realizan la tarea y también consiguen los objetos definidos con anterioridad puesto que permiten el cambio de la
cuchilla de forma rapida, eficaz, y también de manera automatica.

Otra ventaja del aparato conforme a la invencién consiste en el hecho de que puede ser aplicado a cualquier sistema
de troquelado giratorio existente.

Una ventaja adicional del aparato y del método conforme a la invencion consiste de hecho en que la sustitucion de
las cuchillas de troquelado se realiza de una manera suave, eficiente y delicada.
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REIVINDICACIONES

1.- Un aparato (1) para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria, en particular para maquinas de impresién
flexograficas, que comprende: un cilindro magnético (3), configurado para recibir y soportar una cuchilla (5, 5’); una
estacion (7) para la insercién de la citada cuchilla (5, 5°), que comprende medios de retencién (70) configurados para
retener dicha cuchilla (5) en dicha estacion de insercién, y medios de guiado (71) configurados para guiar dicha
cuchilla (5, 5’) hacia dicho cilindro magnético (3); estando dicho aparato caracterizado porque comprende una
estacion (9) para la extraccion de dicha cuchilla (5, 5°), que comprende medios de extraccion (90) configurados para
retirar dicha cuchilla (5, 5’) desde dicho cilindro magnético (3), en donde dichos medios de extraccion (90)
comprenden un cuerpo oscilante (91) que comprende un extremo (92) adaptado para desprender dicha cuchilla (5,
5’) desde dicho cilindro magnético (3), oscilando dicho cuerpo oscilante (91) entre una configuracion inactiva, en la
que dicho extremo (92) esta distanciado de dicho cilindro magnético (3), y una configuracion para retirar dicha
cuchilla (5, 5°), en la que dicho extremo (92) esta adaptado para encajar con dicha cuchilla (5, 5’) y para desaprender
dicha cuchilla (5, 5’) desde dicho cilindro magnético (3).

2.- El aparato (1) segun la reivindicacion 2, caracterizado porque, en dicha configuracion de retirada, dicho extremo
(92) esta adaptado para ser insertado entre dicha cuchilla (5, 5°) y dicho cilindro magnético (3) de modo que la
rotacion de dicho cilindro magnético (3) en torno a su propio eje desprende dicha cuchilla (5, 5’) desde dicho cilindro
magnético (3).

3.- El aparato (1) segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dichos medios de guiado
(71) comprenden un par de cilindros de guiado (72, 73) que se enfrentan entre si.

4.- El aparato (1) segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dichos medios de
retencion (70) comprenden un brazo de retencion (74) que puede moverse entre una configuracién de retencién, en
la que esta adaptado para soportar dicha cuchilla (5, 5°), y una configuracion de liberacién, en la que esta adaptado
para liberar dicha cuchilla (5, 5’) hacia dicho cilindro magnético (3).

5.- Un método para cambiar una cuchilla de una troqueladora giratoria, en particular para maquinas de impresién
flexograficas, que comprende las etapas de:

a. proporcionar un aparato (1) para el cambio de una cuchilla de una troqueladora giratoria, que comprende un
cilindro magnético (3) configurado para recibir y soportar una cuchilla (5, 5’), una estacion (7) para la insercion de
dicha cuchilla (5, 5’) y una estacién (9) para extraer dicha cuchilla (5, 5);

b. en dicha estacion de extraccién (9), desprender y retirar una primera cuchilla (5) desde dicho cilindro magnético
(3) en virtud de medios de extraccion (90) que cooperan con dicho cilindro magnético (3) que se ha hecho girar en
torno a su propio eje de rotacién (30);

c. insertar una segunda cuchilla (5°) en la estacién de insercion (7);
d. guiar dicha segunda cuchilla (5°) desde dicha estacion de insercion (7) hacia dicho cilindro magnético (3);

e. arrollar dicha segunda cuchilla (5’) alrededor de dicho cilindro magnético (3) mediante la rotacion de dicho cilindro
magnético (3) en torno a su propio eje de rotacion (30),

estando el método caracterizado porque dicha etapa de desprender y retirar una primera cuchilla (5) desde dicho
cilindro magnético (3) comprende la etapa de encajar dicha primera cuchilla (5) y de desprender dicha primera
cuchilla (5) desde dicho cilindro magnético (3) en virtud de medios de extraccion (90) configurados para retirar dicha
cuchilla (5) desde dicho cilindro magnético (3), penetrando entre dicha primera cuchilla (5) y dicho cilindro magnético

3).

6.- El método segln la reivindicacién 5, caracterizado porque comprende una etapa de preparacién automatica de
dicha cuchilla (5, 5’) en dicha estacién de insercion (7).

7.- El método segun la reivindicacion 5 6 6, caracterizado porque comprende una etapa de almacenaje automatico
de dicha cuchilla (5, 5’) a la salida de dicha estacion de extraccion (9).

8.- El método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dichas etapas de
desprender y retirar una primera cuchilla (5) desde dicho cilindro magnético (3), de guiar dicha segunda cuchilla (5°)
hacia dicho cilindro magnético (3) y de arrollar dicha segunda cuchilla (5’) alrededor de dicho cilindro magnético (3)
estan automatizadas,
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