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DESCRIPCION
Procedimiento para determinar la demanda de ajuste y procedimiento para confeccionar una hoja de ajuste.

La invencion se refiere a un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcion de la maquina con las
caracteristicas de la reivindicacion 1, un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcién del pedido
segun la reivindicacion 4 y un procedimiento para confeccionar una hoja de ajuste segun la reivindicacion 8.

Estado de la técnica

Se designa como troquelado el corte con formas geométricas de la pieza cortada cerradas sobre si mismas que
pueden ser circulares, ovaladas o poligonales, asi como formas de fantasia de todo tipo. Asimismo, las practicas
desarrolladas en el procesamiento ulterior de productos de impresién, como troquelado con sacabocados,
despuntado de esquinas y troquelado de registro, se integran en este sector. El troquelado se realiza contra una
base de troquelado o contra un punzon, y parcialmente engloba también procesos de corte. Los materiales de
envasado de papel, carton, cartulina o cartén ondulado se troquelan principalmente en formato de hojas o bien
como bandas. Asimismo, pueden procesarse correspondientemente materiales como peliculas (in-mould),
diversos materiales plasticos o laminas de aluminio. No obstante, durante el proceso de troquelado pueden
producirse también ademas lineas ranuradas o estampaciones ciegas en la pieza utilizable. Este complejo proceso
hace indispensable troquelar individualmente las hojas. Dado que los productos finales son envases exigentes con
respecto a su realizacion técnica y grafica (por ejemplo, envases para cosmética, cigarrillos, farmacia, alimentos,
etc.), no sélo se imponen requisitos especiales a los propios materiales de envasado, sino que, para obtener
resultados 6ptimos, son necesarias también herramientas de troquelado con tolerancias muy reducidas y maquinas
de troquelado que trabajen de manera extremadamente precisa y fiable. El troquelado de lecho plano satisface
estos requisitos de forma 6ptima.

En maquinas de troquelado de hojas de lecho plano las hojas impresas y apiladas en un palé se suministran a la
magquina de troquelado. En la maquina las hojas que se van a troquelar se orientan exactamente ajustados en un
dispositivo de orientacion, son recogidos por un carro de pinzas y se posicionan exactamente en el dispositivo de
troquelado entre una mesa inferior fijamente montada y una mesa superior verticalmente movil por medio de una
palanca acodada o un mecanismo de excéntrica. Alternativamente, se conocen maquinas en las que la mesa
superior esta fija y se mueve contra la mesa superior para el proceso de troquelado de la mesa inferior.

Asimismo, se conocen maquinas de troquelado de bandas de lecho plano que procesan adicionalmente en linea
bandas procedentes de maquinas de impresion de rodillos.

En maquinas conocidas de troquelado y estampado de hojas, que se utilizan para troquelar, arrancar, estampar y
depositar hojas de papel, cartulina y similares, se conoce el recurso de mover las hojas por medio de carros de
pinza a través de las estaciones individuales de la maquina. Un respectivo carro de pinzas posee un puente de
pinzas en el que estan fijadas unas pinzas que agarran las hojas en un extremo delantero. Un carro de pinzas
posee ademas unos carros de traslacion laterales que estan unidos con cadenas sin fin del sistema de transporte
y por los que los carros de pinza son movidos a través de la maquina. Gracias a este tipo de movimiento de las
hojas a través de la maquina, se hace posible un trabajo continuo en las estaciones individuales de la maquina
dispuestas una detras de otra, en particular la estacion de troquelado, arranque y separacion de piezas utilizables.

Un troquel de lecho plano de esta clase se conoce, por ejemplo, por los documentos DE 30 44 083 A1. Las dos
mesas estan equipadas con herramientas de corte y ranurado o contraherramientas correspondientes, con las que
se troquelan las piezas utilizables en la hoja conducida intermitentemente entre las superficies de las mesas v,
simultaneamente, se embuten las ranuras necesarias para realizar un plegado limpio. En el dispositivo de arranque
siguiente se retira mecanicamente el desecho por medio de herramientas de arranque. Finalmente, segun el
equipamiento de la maquina, las piezas utilizables troqueladas pueden separarse en un dispositivo de separacion
de piezas utilizables previsto para ello.

Para obtener productos de alta calidad, la presion de troquelado en la maquina de troquelado y estampado de
hojas debe poder adaptarse segun la hoja que se va a procesar.

Como se describe en el documento DE 30 44 083 C3, esto sucede por el desplazamiento de placas de acero en
forma de cufia. Estas placas de acero se encuentran entre arboles de excéntrica y la mesa superior accionada.
Por medio del desplazamiento de las placas de acero en forma de cufia, se modifica la distancia entre la mesa
superior movida y la mesa inferior fija y, con ello, la fuerza de troquelado.

Los diversos dispositivos para ajustar la fuerza de troquelado segun el estado de la técnica tienen en comun que
la fuerza de troquelado solo se puede ajustar globalmente, es decir, en relacion con la superficie total del crisol.
Sin embargo, condicionada por la construccion, en todas las maquinas de troquelado y estampado segun el estado
de la técnica, se presenta una distribucion de fuerza de troquelado desigual sobre la superficie del crisol. La fuerza
de troquelado se aplica por medio de puntos de aplicacion de fuerza individuales y, por tanto, no se aplica a toda
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la superficie del crisol. En funcion de la rigidez del crisol, resulta una deformacion de la mesa superior e inferior,
de lo que resulta de nuevo una distribucion de presion de troquelado desigual en toda la superficie del crisol.
Asimismo, diferencias de altura de la cuchilla de troquelado y ranurado, como también el desgaste de la cuchilla
provocan una distribucion desigual de la presion de troquelado. La presion de troquelado desigual provoca de
nuevo un corte sucio de la cuchilla de corte de la herramienta de troquelado o un ranurado insuficientemente
pronunciado de la cuchilla de ranurado de la herramienta de estampado.

Segun el estado de la técnica, este problema se resuelve calzando individualmente las cuchillas de troquelado.
Segun la desviacion respecto de la fuerza de troquelado nominal, las cuchillas de troquelado se pegan por detras
en el lado trasero de la herramienta con tiras de papel o plastico de diferente grosor. Este denominado ajuste
consume mucho tiempo y debe realizarse durante la parada de la maquina. En funcién del nimero de cuchillas de
troquelado y del molde a troquelar, el ajuste puede durar varias horas. El elevado tiempo de preparacion tiene
como consecuencia una reducida productividad de la maquina.

El documento DE 35 31 114 A1 describe un procedimiento y un dispositivo para solicitar con presion una prensa
para fabricar herramientas de estampado. La prensa se hace funcionar en este caso por separado y con
independencia de una maquina de troquelado y/o estampado de hojas. La prensa dispone de una pluralidad de
émbolos hidraulicos que llevan una placa de presion. La placa de presion sirve para el estampado de las
herramientas. Los émbolos pueden ser accionados eléctricamente por medio de un puesto de mando, con lo que
la acumulaciéon de presion sobre la placa de presion puede modificarse de manera exacta y deliberada.

El documento DE 39 07 826 B2 describe un dispositivo para fabricar ajustes de herramienta de troquelado, a saber,
una maquina de moldeo. Para poder desplazar el ajuste de herramienta de troquelado a la maquina de moldeo, se
detecta en una primera etapa la topografia del crisol de la maquina de troquelado. La topografia del crisol se simula
entonces a continuacién en la maquina de moldeo. Por tanto, se permite que las herramientas de troquelado
puedan prepararse en la maquina de moldeo y la maquina de troquelado puede hacerse funcionar ademas durante
este ajuste. Sin embargo, no se reduce asi el coste del ajuste de las herramientas de troquelado.

El documento EP 2 327 521 A1 divulga un procedimiento para determinar la demanda de ajuste requerida. Para
ello, se introduce una pelicula sensora entre el crisol y la herramienta de troquelado que mide la presién presente
localmente. Sobre la base de esta distribucion de presién real determinada se precisa una distribucién de demanda
de ajuste. Esta puede indicarse o emitirse y simplificar claramente la confeccion de una hoja de ajuste. En este
procedimiento son desventajosos los elevados costes de la pelicula sensora; es dificil realizar la pelicula sensora
tan estable que ésta no sea destruida al aplicar la presién de troquelado.

Planteamiento

El problema de la presente invencion es describir un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en
funcién de la maquina y un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcién del pedido de una
magquina de troquelado y/o estampado de lecho plano y un procedimiento para la confeccion rapida de una hoja
de ajuste que reduzcan el tiempo de preparacion y, por tanto, eleven la productividad de la maquina.

Este problema se resuelve por el procedimiento segun la reivindicacion 1, la reivindicacion 4 y la reivindicacion 8.

La invencion se refiere a un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcion de la maquina de una
magquina de troquelado y/o estampado, surgiendo la demanda de ajuste en funcién de la maquina por el moldeo
del crisol de troquelado y la aplicacion de fuerza en el crisol. Por tanto, se trata de una demanda de ajuste que es
independiente del pedido y se origina basicamente en cada pedido. Segun este procedimiento, en una primera
etapa se realiza una subdivisién analitica de la superficie total de una hoja de ajuste en una pluralidad de superficies
parciales. Esto puede suceder particularmente por el uso de una red cuadriculada uniforme que se dispone a través
de la hoja de ajuste. En este caso, una superficie parcial puede definirse por una respectiva malla de la red
cuadriculada o por un nudo de red cuadriculada y su entorno directo. En una segunda etapa se realiza la deteccion
de la posicion y del grosor de unas tiras de ajuste y unos papeles de ajuste sobre una hoja de ajuste. Para ello, se
realiza por separado la observacion de cada superficie parcial individual. Mientras que las tiras de ajuste presentan
una longitud grande con una anchura pequefia, los papeles de ajuste tienen una extension plana y pueden cubrir
zonas completas de la hoja de ajuste. La deteccion del grosor de las tiras de ajuste y de los papeles de ajuste
puede realizarse particularmente en cada nudo de la red cuadriculada. Esta etapa se repite para una pluralidad de
hojas de ajuste utilizadas en la estacion de troquelado y/o estampado en pedidos ya procesados. Cuanto mayor
es el nimero de hojas de ajuste disponibles para la etapa de deteccion, mas exactamente puede determinarse la
demanda de ajuste en funcién de la maquina. La deteccion de las tiras de ajuste y los papeles de ajuste puede
realizarse de manera ventajosa por medio de un escaner. En este caso, el escaner puede explorar el grosor real
de las tiras de ajuste y de los papeles de ajuste o el escaner detecta por lo menos el color de las tiras de ajuste y
los papeles de ajuste. Dado que estos presentan usualmente diferentes colores en funcién de su grosor, puede
deducirse el grosor a partir del color detectado. Siempre y cuando la deteccién no se realice con un escaner, ésta
puede realizarse por el ingreso manual de los datos través de un operario de la maquina, opcionalmente asistida
por datos CAD de la fabricacion de herramientas. Tras esta deteccion de datos tiene lugar un calculo del valor
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medio del grosor de las tiras de ajuste y los papeles de ajuste en una respectiva superficie parcial para determinar
asi un perfil de demanda de ajuste. El valor medio puede calcularse en este caso de manera ventajosa como una
media aritmética, como un modo o como una mediana. Por medio del calculo del valor medio se asegura que se
determine sustancialmente la demanda de ajuste en funcién de la maquina, y se deduce el ajuste especifico del
pedido sobre la base de las posiciones de herramienta (cuchilla de troquelado, cuchilla de ranurado, cliché de
estampado, etc.).

Gracias al procedimiento segun la invencion, puede determinarse asi de manera sencilla la demanda de ajuste en
funcién de la maquina. El perfil de demanda de ajuste obtenido como resultado puede considerarse entonces en
una respectiva confeccion de pedido individual de una hoja de ajuste o puede confeccionarse Unicamente una
placa de ajuste que se utilice en cada pedido para reducir la demanda de ajuste. En ambos casos, se logra una
distribucién mas uniforme de la presion de troquelado, lo que contribuye a un mejor resultado de troquelado y, por
tanto, a productos de troquelado de valor cualitativamente mas alto.

La invencion se refiere también a un procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcion del pedido
de una herramienta de troquelado y/o estampado para la maquina de troquelado y/o estampado. En contraposicion
al procedimiento segun la invencion anteriormente descrito para determinar la demanda de ajuste en funcién de la
magquina, la demanda de ajuste en funcién del pedido es independiente de la configuracion del crisol y de la
aplicacién de fuerza en éste. La demanda de ajuste en funcién del pedido surge por el uso individual del pedido
de herramientas en la herramienta de troquelado y/o estampado. A estas herramientas pertenecen las cuchillas de
troquelado, las cuchillas de ranurado, los listones de goma, los clichés de estampado, etc. Segun la invencion, en
una primera etapa, se realiza una subdivision analitica de la superficie total de una herramienta de troquelado y/o
estampado en una pluralidad de superficies parciales. En una segunda etapa, se realiza la deteccion de la posicion,
el tipo y la caracteristica de las herramientas en la herramienta de troquelado y/o estampado en cada superficie
parcial. La deteccion puede realizarse en este caso en particular en cada nudo de red cuadriculada. En este caso,
tipo de herramienta significa la diferencia basica entre cuchilla de troquelado, cuchilla de acanalado, goma de
retencion, cliché de estampado. La caracteristica de las herramientas significa una consideracion mas exacta de
una respectiva herramienta, por ejemplo, la deteccion de la geometria de los filos de la cuchilla de troquelado, el
moldeo de los cantos de la cuchilla de ranurado, la dureza de los listones de goma, la profundidad de estampado
del cliché de estampado, etc. Esta deteccion puede realizarse de manera ventajosa empleando datos de fases
previas de la confeccion de la forma de impresion o de la confeccion de la herramienta de troquelado y/o
estampado. Alternativamente, la deteccidn puede realizarse también por un operario de la maquina. En una etapa
posterior se determina para cada superficie parcial una demanda de ajuste especifica de herramienta, para lo cual
se consulta en una base de datos la demanda de ajuste asociada para un tipo y una caracteristica de la herramienta
presentes en una respectiva superficie parcial. En la base de datos, un valor de demanda de ajuste o un factor de
demanda de ajuste esta asociado particularmente a un respectivo tipo de herramienta y/o a una respectiva
caracteristica de herramienta. Los valores de esta tabla de asignacion representan una recopilaciéon de valores
experimentales. Asi, un valor de demanda de ajuste puede estar asociado a un respectivo tipo de herramienta y
adaptarse en funcioén de la respectiva caracteristica de herramienta por medio de un factor de demanda de ajuste.
Para una respectiva superficie parcial se calcula la demanda de ajuste y se confecciona como perfil de demanda
de ajuste para la superficie total de la herramienta de troquelado y/o estampado. En caso necesario, puede
almacenarse este perfil de demanda de ajuste.

El perfil de demanda de ajuste asi adquirido puede utilizarse en una etapa siguiente para confeccionar una hoja
de ajuste que anticipa la demanda de ajuste requerida en funcion del pedido. La demanda de un ajuste que
consume tiempo por pegado de la hoja de ajuste con unas tiras de ajuste puede anularse o por lo menos reducirse
a un minimo.

Para realizar el procedimiento anteriormente descrito, puede utilizarse un ordenador dado que las determinaciones
de la demanda de ajuste en funcién del pedido pueden automatizarse completamente entonces e integrarse en
sistemas de gestion de pedidos existentes. Una hoja de ajuste confeccionada utilizando el perfil de demanda de
ajuste puede producirse ya antes de la adaptacion de la maquina al nuevo pedido, de modo que pueda reducirse
claramente la necesidad de tiempo para la adaptacién de la maquina.

Es especialmente ventajoso combinar los dos procedimientos antes citados tanto para determinar la demanda de
ajuste en funcién de la maquina como también para determinar la demanda de ajuste en funcion del pedido. Los
perfiles de demanda de ajuste determinados en ambos procedimientos pueden superponerse unos a otros y se
utilizan para la confeccion de una hoja de ajuste. Alternativamente, puede confeccionarse dos hojas de ajuste que
se insertan conjuntamente en la estaciéon de troquelado y estampado. Un ajuste adicional por pegado de la hoja
de ajuste con tiras de ajuste puede limitarse asi a un minimo.

La invencion se refiere también a un procedimiento para confeccionar una hoja de ajuste para una estacion de
troquelado y/o estampado de una maquina de troquelado y/o estampado de lecho plano, estando la hoja de ajuste
perfilada en toda su superficie. En este caso, segun la invencion, una placa de plastico hinchable por lo menos en
su superficie se imprime con un medio de hinchamiento utilizando un perfil de demanda de ajuste conocido. Es
especialmente ventajoso utilizar una impresora de chorro de tinta para la impresion. En funcion de la cantidad del
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medio de hinchamiento aplicado se realiza un hinchamiento local de la placa de plastico, de modo que ésta
presente un grosor mayor y pueda provocar un aumento de la presion de troquelado local. La cantidad del medio
de hinchamiento aplicado puede modificarse por el tamafio de las gotas, la distancia de trama o el tamafio de
puntos. Asimismo, puede aplicarse medio de hinchamiento en diferente concentracién o pueden aplicarse
diferentes medios de hinchamiento por medio de varias toberas de chorro de tinta. La placa de plastico puede
fabricarse en este caso de un material plastico hinchable adecuado, por ejemplo, un elastdmero o un termoplasto
como, por ejemplo, PVC o polietileno. En funcién del material plastico seleccionado puede seleccionarse un
disolvente adecuado como medio de hinchamiento.

En una forma de realizacion alternativa, la placa hinchable se procesa por un dispositivo de irradiacion, por ejemplo,
un laser. El grado de hinchamiento de la placa puede verse influido en este caso por la variacion de la potencia de
laser, la distancia, el tamafio del punto del laser incidente y la longitud de onda del laser.

En un perfeccionamiento ventajoso de ambas formas de realizacion, la placa de plastico puede endurecerse
todavia después de la impresion con el medio de hinchamiento o la irradiacion y el hinchamiento para lograr una
mayor estabilidad de la hoja de ajuste.

La invencién descrita y los perfeccionamientos ventajosos descritos de la invencion representan también
perfeccionamientos de la invencién ventajosos en cualquier combinacion entre ellos.

Con respecto a otras configuraciones ventajosas de la invencion, se hace referencia a las reivindicaciones
subordinadas y a la descripcién de un ejemplo de realizacion con referencia a los dibujos adjuntos.

Ejemplo de realizacion

La invencidon debe explicarse todavia con mas detalle con ayuda de un ejemplo de realizacion. Muestran en
representacion esquematica:

La figura 1a, una maquina de troquelado y/o estampado de hojas de lecho plano,

La figura 1b, la zona de la estacion de troquelado 2 de la figura 1a en una representacion en detalle,

La figura 2, la subdivision analitica de la superficie total de una hoja de ajuste o de la herramienta de troquelado,
La figura 3, la determinacion de la demanda de ajuste especifica de la maquina,

La figura 4a, una posible visualizacion de la distribucion de la demanda de ajuste,

La figura 4b, una hoja de ajuste confeccionada segun la representacion de la figura 4a,

La figura 5a, la determinacion de la demanda de ajuste especifica del pedido,

La figura 5b, la confeccion de una hoja de ajuste por medio de chorro de tinta.

En la figura 1a esta representada la estructura fundamental de una maquina de troquelado y estampado de hojas
100 para troquelar, arrancar y depositar unas hojas de papel, cartdén y similares. La maquina de troquelado y
estampado 100 posee un alimentador 1, una estacion de troquelado 2, una estacion de arranque 3 y un extractor
4 que son llevados y estan confinados por una carcasa de maquina comun 5.

Las hojas 6 se individualizan respecto de una pila por medio de un alimentador 1, se suministran al sistema de
transporte de unas hojas 7 y se agarran en su canto delantero por unas pinzas fijadas a unos puentes de pinzas
de un carro de pinzas 8 y, en la direccion de transporte B de hojas, se hacen pasar intermitentemente por las
diferentes estaciones 2, 3 y 4 de la maquina de troquelado y estampado 100.

El sistema de transporte de hojas 7 posee varios carros de pinzas 8, de modo que varias hojas 6 puedan ser
tratadas simultaneamente en las diferentes estaciones 2, 3 y 4. Los carros de pinzas 8 pueden accionarse en una
forma de realizacion alternativa por un accionamiento lineal electromagnético con motores de campo mavil.

La estacion de troquelado 2 consta de un crisol inferior, una denominada mesa inferior 9, y un crisol superior, una
denominada mesa superior 10. La mesa superior 10 estda montada de manera verticalmente movil en vaivén y esta
provista de una herramienta superior 20 con cuchillas de troquelado y ranurado. La mesa inferior 9 esta montada
fijamente en el bastidor de la maquina y esta provista de una contraplaca 20 (no mostrada) para las cuchillas de
troquelado y ranurado. El corte | b se representa con mas detalle en la figura 1b y se describe posteriormente.

El carro de pinzas 8 transporta la hoja 6 desde la estacion de troquelado y estampado 2 hasta la siguiente estacion
de arranque 3, que esta equipada con herramientas de arranque. En la estacion de arranque 3, con ayuda de las
herramientas de arranque, se desprenden de la hoja 6 hacia abajo los trozos de desecho no necesarios, con lo
que los trozos de desecho 11 caen en un recipiente 12 a modo de carro introducido por debajo de la estacion.

La hoja 6 pasa de la estacion de arranque 3 al extractor 4, en donde soélo se deposita simplemente la hoja 6 o se
realiza simultdneamente una separaciéon de las piezas utilizables individuales. El extractor 4 puede contener
también un palé 13 sobre el que se apilan las distintas hojas 6 en forma de una pila 14, de modo que, tras alcanzar
una determinada altura de apilamiento, los palés 14 con las hojas apiladas 6 pueden ser evacuados de la zona de
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la maquina de troquelado y estampado 100.

En la figura 1b esta representada con mas detalle la estacion de troquelado 2. Entre el crisol superior 10, también
denominado mesa superior, y el crisol inferior 9, también denominado mesa inferior, una hoja de papel 6 se mueve
en la direccién de transporte B de hojas a través de la estacion de troquelado 2. Durante el proceso de troquelado,
la hoja 6 se encuentra en reposo. La estacion de troquelado 2 dispone de una herramienta de troquelado 20 que
consta de una herramienta superior con una placa de protecciéon 21, con una placa de soporte de madera 22
dispuesta sobre ella que incorpora la cuchilla de troquelado 23. La herramienta de troquelado 20 puede sujetarse
por un bastidor no representado, un denominado bastidor de cierre. Una contraplaca de troquelado 24 esta unida
con el crisol opuesto 9 y forma una herramienta inferior. Esta puede estar construida a partir de un chapa ranurada
de troquelado (de aproximadamente 1 mm) y una placa de troquelado (de aproximadamente 5-10 mm). En la figura
1b una hoja de ajuste 25 esta dispuesta entre la placa de soporte 22 y la placa de proteccion 21.

La figura 2 muestra la dimensioén exterior de la herramienta superior de una herramienta de troquelado 20 o de una
hoja de ajuste 25. La superficie total de la herramienta superior 20 o de la hoja de ajuste 25 se subdivide por medio
de una red cuadriculada 51 en una pluralidad de superficies parciales 53. Esta subdivisién sucede de una manera
puramente matematica, deseandose una subdivision lo mas fina posible. La representacion de la figura 2 debe
representar en este caso la subdivision puramente matematica en superficies parciales 53. En la practica, la
subdivision puede ser un multiplo mas fina, de modo que se formen superficies muy pequefas. Las lineas de la
red cuadriculada 51 se cortan respectivamente en nudos 52 de red cuadriculada. Las superficies parciales 53 que
se originan pueden definirse por medio de una malla de la red cuadriculada 51 o por el entorno de un nudo 52 de
la red cuadriculada.

En la figura 3 esta representada la forma de actuar segun el primer procedimiento de acuerdo con la invencion
para determinar la demanda de ajuste en funcion de la maquina. Para ello, se aprovecha una pluralidad de hojas
de ajuste 25. Cada hoja de ajuste 25 posee un ajuste individualmente diferente con tiras de ajuste 25.5 y papeles
de ajuste 25.4. En la representacion de la figura 3 estan representadas unas secciones a través de tres hojas de
ajuste 25 a modo de ejemplo. La primera hoja de ajuste 25 posee dos ajustes mas pequefios 25.2 y un ajuste
grande 25.3 que se forma respectivamente por medio de las tiras de ajuste 25.5. La segunda hoja de ajuste 25
posee dos ajustes mas pequefios 25.1, teniendo uno de ellos una extension mas ancha. Entre estos ajustes mas
pequefios 25.2 no hay ningun ajuste 25.1. La enésima hoja de ajuste 25 posee dos ajustes mas pequerfios 25.2 y
un ajuste 25.4 con papel de ajuste 25.4 que se extiende a través de una superficie mayor. De cada hoja de ajuste
25 se detecta, por ejemplo, con un escaner 31, la posicion y el grosor de las tiras de ajuste y de los papeles de
ajuste 25.2, 25.3, 25.4. Para ello, se determina el grosor del ajuste en cada una de las superficies parciales. A
partir del grosor asi detectado del ajuste, se determina en una etapa posterior, en particular utilizando un ordenador
70, el valor medio del grosor del ajuste en una respectiva superficie parcial. Gracias a la yuxtaposicion de los
valores medios para las respectivas superficies parciales 53 se determina un perfil de demanda de ajuste 60 para
la superficie total de una hoja de ajuste 25. En las superficies parciales 53, en las que las hojas de ajuste 25
presentan un ajuste grande 25.3, el perfil de demanda de ajuste 60 prevé también una gran demanda de ajuste
42. Para las superficies parciales 53 para las que las hojas de ajuste 25 presentan un ajuste pequefio 25.2 o ningun
ajuste 25.1, la distribucién de demanda de ajuste 60 prevé analogamente una demanda de ajuste pequefia 41 o
ninguna demanda de ajuste.

Otra distribucién de demanda de ajuste 60 a modo de ejemplo que puede designarse también perfil de demanda
de ajuste, esta indicada en la figura 4a de manera esquematica a grandes rasgos. Debido a los diferentes rayados,
pueden utilizarse también alternativamente diferentes colores para una visualizacion, puede apreciarse que hay
zonas 40 en las que no se origina ninguna demanda de ajuste, que hay zonas 41 en las que se origina una pequefia
demanda de ajuste y que hay zonas 42 en las que se origina una gran demanda de ajuste.

Partiendo de esta distribucion de demanda de ajuste visualizada 60 puede ajustarse seguidamente, como se
representa en la figura 4b, una hoja de ajuste 25, por ejemplo, por pegado de tiras de pegamento de diferente
grosor. Alternativamente, la hoja de ajuste 25 puede generarse por medio de un procedimiento de formacion de
capas o por impresion de una placa. En el ejemplo de la figura 4b no se realizé en este caso ningun ajuste en el
lugar 25.1, en el lugar 25.2 se realiz6 un pequefio ajuste y en el lugar 25.3 se realizd un gran grande.

La figura 5a muestra el segundo procedimiento segun la invencion para determinar la demanda de ajuste en funcion
del pedido. Como se muestra con ayuda de la figura 2, después de que se ha realizado una subdivision de la
superficie total de la herramienta de troquelado 20 en una pluralidad de superficies parciales 53, se determina para
cada una de las superficies parciales 53 si se encuentra alli una herramienta y, si es asi, qué tipo de herramienta
y qué caracteristica posee esta herramienta. La deteccion de la posicidn, el tipo y la caracteristica de las
herramientas en la herramienta de troquelado 20 pueden realizarse en este caso por lectura de la herramienta de
troquelado por medio de un escaner o una camara 31, o pueden aprovecharse datos de fases previas 74 o un
operario de maquinas introduce los datos a través de una interfaz 75 en un ordenador 70. Se prefiere el uso de los
datos de fases previas 74 dado que el procedimiento puede automatizarse asi de manera sencilla. Cuando en una
superficie parcial determinada 53 esta presente una herramienta 23, entonces se determina el tipo de herramienta.
Asi, puede tratarse por ejemplo de una cuchilla de troquelado S, una cuchilla de ranurado R, un liston de goma G
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o un cliché de estampado P. Para cada uno de los tipos de herramientas puede detectarse con mas detalle también
aun la caracteristica de la herramienta. Asi, por ejemplo, para la cuchilla de corte S, pueden determinarse las
geometrias de cuchillas de corte S1, S2, para la cuchilla de ranurado R los contornos exteriores R1, R2 y para los
clichés de estampado P la dureza de material P del cliché de estampado P1, la profundidad de estampado P2 y el
numero de las lineas de estampado en el entorno directo P3, etc. Todos los tipos de herramientas conocidos S, R,
G, Py sus caracterizaciones estan asociados en una base de datos 72 a valores de demanda de ajuste xi y factores
de demanda de ajuste fi. Cuando para una superficie parcial 53 son conocidos el tipo de herramienta alli presente
y la caracteristica de la herramienta, entonces se puede determinar con ayuda de la base de datos 72 un valor de
demanda de ajuste xi o un factor de demanda de ajuste fi basado en valores experimentales. Una demanda de
ajuste 40, 41, 42 que se origina para la respectiva superficie parcial 53 se puede determinar entonces por medio
de un ordenador 70, por ejemplo, por la multiplicacion del valor de demanda de ajuste xi por los factores de
demanda de ajuste fi. Asi, se determina el valor de demanda 40, 41, 42 para cada una de las superficies parciales
53 de la superficie total de la herramienta de troquelado 20. Gracias a la yuxtaposicion de la demanda de ajuste
40, 41, 42 de todas las superficies parciales 53 se forma un perfil de demanda de ajuste 60 que puede almacenarse
definitiva o transitoriamente en una memoria 71.

Los perfiles de demanda de ajuste 60 determinados en uno de los procedimientos antes citados pueden
aprovecharse entonces para confeccionar una hoja de ajuste 25. Utilizando el perfil de demanda de ajuste 60
puede realizarse la hoja de ajuste 25 por el procedimiento descrito en el documento EP 2 327 521 A1y alli en el
parrafo [0016].

Alternativamente, una placa de plastico delgada puede servir como producto de partida para la hoja de ajuste 25.
Esta placa de plastico 25 se imprime utilizando una impresora de chorro de tinta 30 con un medio de hinchamiento,
véase la figura 5b. En las superficies parciales 53 en las que el perfil de demanda de ajuste 60 prevé un ajuste 41,
42, se aplica medio de hinchamiento sobre la placa de plastico 25 por la impresora de chorro de tinta 30, de modo
que dicha placa se hinche, experimente asi una dilatacion local y, por tanto, se forme un ajuste 25.2, 25.3. La
activacion de la impresora de chorro de tinta 30 se produce en este caso gracias a un ordenador 70 utilizando los
datos que describen el perfil de demanda de ajuste 60. El perfil de demanda de ajuste 60 puede haberse
determinado en este caso, por ejemplo, por medio de uno de los procedimientos descritos con ayuda de la figura
30 5a.

La cantidad del medio de hinchamiento aplicado puede modificarse por el tamafio de las gotas (es decir, el volumen
de una gota de medio de hinchamiento), la distancia de trama (entre los respectivos puntos de presion) o el tamafio
de los puntos (al incidir sobre la placa 25). Asimismo, el medio de hinchamiento puede aplicarse en diferente
concentracion o diferentes medios de hinchamiento pueden aplicarse por medio de varias toberas de chorro de
tinta.

Lista de simbolos de referencia

1 Alimentador

2 Estacién de troquelado

3 Estacién de arranque

4 Extractor

5 Carcasa de maquina

6 Hoja

7 Sistema de transporte de hojas

8 Carro de pinzas

9 Mesa inferior

10 Mesa superior

11 Trozos de desecho

12 Carro

13 Palé

14 Pila de salida

15 Control con interfaz, aparatos de ingreso, unidad de evaluacion y unidad de memoria
16 Mesa de alimentacion

20 Herramienta de troquelado

21 Placa de proteccion, por ejemplo, de plastico
22 Placa de soporte de madera

23 Herramienta (cuchilla de troquelado, cuchilla de ranurado, etc.)
24 Contraplaca de troquelado

25 Hoja de ajuste

251 Ningun ajuste

25.2 Pequeio ajuste

25.3 Gran ajuste
25.4 Papel de ajuste
255 Tira de ajuste
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Impresora de chorro de tinta
Escaner/camara

Ninguna demanda de ajuste
Pequefia demanda de ajuste
Gran demanda de ajuste
Red cuadriculada

Nudo de red cuadriculada
Superficie parcial

Perfil de demanda de ajuste
Maquina de troquelado y estampado de hojas
Direccion de transporte de hojas
Plano de transporte de hojas
Movimiento de aproximacion
Valor de demanda de ajuste
Factor de demanda de ajuste
Tipo de herramienta
Ordenador

Memoria

Base de datos

Dispositivo de deteccién
Datos de fases previas
Interfaz
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste (40, 41, 42) en funcion de la maquina de una maquina de
troquelado y/o estampado (100) con las siguientes etapas:

a) subdividir analiticamente la superficie total de una hoja de ajuste (25), en particular por medio de una red
cuadriculada (51) uniforme, en una pluralidad de superficies parciales (53),

b) detectar la posicion y el grosor de unas tiras de ajuste y unos papeles de ajuste sobre una hoja de ajuste,

c) repetir la etapa b) para una pluralidad de hojas de ajuste utilizadas en la estacién de troquelado y/o
estampado,

d) calcular el valor medio del grosor de las tiras de ajuste (25.5) y de los papeles de ajuste (25.4) en una
respectiva superficie parcial (53), para determinar un perfil de demanda de ajuste (60).

2. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcidon de la maquina segun la reivindicacién 1,
caracterizado por que la deteccién segun la etapa b) y c) se realiza utilizando un escaner (31).

3. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcién de la maquina segun una de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que el valor medio en la etapa d) se calcula como una media aritmética, como un
modo o como una mediana.

4. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste (40, 41, 42) en funcion del pedido de una herramienta de
troquelado y/o estampado (20) para la estacion de troquelado y/o estampado (2) de una maquina de troquelado
y/o de estampado de lecho plano (100) con las etapas siguientes:

a) subdividir analiticamente la superficie total de una herramienta de troquelado y/o estampado (20), en
particular por medio de una red cuadriculada (51) uniforme en una pluralidad de superficies parciales (53),

b) detectar la posicion, el tipo (S, R, G, P) y la caracteristica (Si; Ri, Gi, Pi) de unas herramientas (23) en la
herramienta de troquelado y/o estampado (20) en cada superficie parcial (53),

c) leer una demanda de ajuste (xi, fi) especifica de la herramienta de una base de datos (72) para cada
superficie parcial (53),

d) calcular la demanda de ajuste (40, 41, 42) para una respectiva superficie parcial (53), como un perfil de
demanda de ajuste (60), y opcionalmente

e) almacenar el perfil de demanda de ajuste (60).

5. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcién del pedido segun la reivindicacion 4,
caracterizado por que se utilizan unos datos de fases previas (74) para la etapa b).

6. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcién del pedido segun la reivindicacion 4 o 5,
caracterizado por que en la base de datos (72) un valor de demanda de ajuste (xi) y/o un factor de demanda de
ajuste (fi) esta asociado a un respectivo tipo de herramienta (S, R, G, P) y/o a una respectiva caracteristica de
herramienta (Si; Ri, Gi, Pi).

7. Procedimiento para determinar la demanda de ajuste en funcion del pedido segun una de las reivindicaciones 4
a 6, caracterizado por que en una etapa posterior, se confecciona una hoja de ajuste (25) utilizando el perfil de
demanda de ajuste (60).

8. Procedimiento para confeccionar una hoja de ajuste perfilada (25) para una estacion de troquelado y/o
estampado (2) de una maquina de troquelado y/o de estampado de lecho plano (100), en el que un placa de
plastico hinchable (25) es impresa con un medio de hinchamiento o esta es irradiada por medio de un dispositivo
de irradiacion, en particular un laser, utilizando un perfil de demanda de ajuste (60) conocido, que se ha
determinado segun una de las reivindicaciones 1 a 7.

9. Procedimiento para confeccionar una hoja de ajuste segun la reivindicacion 8, caracterizado por que para la
impresion se utiliza una impresora de chorro de tinta (30) y, en particular, se modifica la cantidad del medio de
hinchamiento aplicado por adaptacion del tamafio de las gotas, de la distancia de trama o del tamafio de los puntos
o por uso de diferentes medios de hinchamiento.
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