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DESCRIPCION

Campo técnico

La invencion se refiere a un dispositivo de mecanizado para mecanizar placas, en particular para dividir por corte o
fresado piezas de trabajo a partir de placas, segin el preambulo de la reivindicacion 1.

Estado de la técnica

Un dispositivo de mecanizado de este tipo se conoce por el documento W09212816 Al.

Los dispositivos de mecanizado del tipo mencionado al principio se utilizan en placas de cualquier tipo, en las que a
partir de una placa en bruto deben generarse recortes, que dependiendo de la necesidad pueden presentar también
mecanizados adicionales como fresados, perforaciones, etc. Normalmente se encuentra esta tarea de mecanizado en la
producciéon de muebles y elementos de construccion. En ésta se recortan placas de aglomerado de gran formato a un
formato menor por medio de sierras de division de placas.

Para aumentar notablemente la rentabilidad de una produccion a comisibn que se pretende cada vez con mas
frecuencia con la magnitud de lote 1, los dispositivos conocidos hasta ahora no son Optimos para la tarea de
mecanizado descrita. Se requieren dispositivos con costes de inversién reducidos, una necesidad de espacio reducida,
un alto grado de automatizacién para el manejo de piezas con poco despliegue técnico asi como una alta exactitud de
mecanizado de las piezas de trabajo, de modo que puedan reducirse notablemente los mecanizados sucesivos.
Ademas el grado de optimizacion alcanzable en la optimizacion de corte tiene una importancia decisiva para la
rentabilidad del dispositivo. Esta se ve influida también por la estructura constructiva del dispositivo.

Esta tarea de mecanizado se soluciona habitualmente mediante sierras de placa en la zona de recorte de una
produccién, sin embargo para la fabricacion de piezas de trabajo a partir de placas de gran formato son necesarias o
bien dos etapas de serrado consecutivas en una maquina o bien dos sierras de placa encadenadas en disposicién en
angulo. Esta técnica implica altos costes de inversion y una gran necesidad de espacio para las maquinas. Ademas el
manejo de piezas tras realizar el recorte sélo puede automatizarse con un gran despliegue y se realiza habitualmente
con aparatos de manipulacion para desapilar. Ademas la exactitud angular alcanzable con sierras de placa en particular
en el caso de formatos de pieza de trabajo mayores es esencialmente peor que la posible con cajeadoras de CNC.

En el pasado mas reciente se realizaron nuevos conceptos de maquinas de CNC como cajeadoras para el denominado
nesting (corte y mecanizado), cuya capacidad supera en mucho la mera division. Asi pueden llevarse a cabo en estas
maquinas mecanizados completos, como resulta necesario, por ejemplo, en la produccién de partes frontales en al
ambito de los muebles. Es caracteristico para estas maquinas, que la placa en bruto que va a mecanizarse se sujeta
sobre una placa de desgaste permeable al vacio, que a su vez esta fijada a una mesa de vacio (mesa de maquina).
También pueden mecanizarse piezas moldeadas con cualquier desarrollo de contorno. Ademas de un alto consumo de
energia para la generacion de vacio, la automatizacion del manejo de piezas con aislamiento de las piezas de trabajo es
muy costosa, la limpieza de mesa necesaria para una sujecion segura asi como los costes de las placas de desgaste
son asimismo desventajosos.

Ademas el documento DE 196 27 946 Al da a conocer una cajeadora de CNC segun el preambulo de la reivindicacion
1. Esta se caracteriza porque las placas en lugar de por medio de vacio se deslizan y sujetan por un equipo de agarre
que puede desplazarse a lo largo de una mesa de maquina. No obstante, se ha mostrado que en este dispositivo, en
particular en la fabricacion de piezas moldeadas sin matrices, se genera un gasto de mecanizado posterior considerable
en el canto de separacidn o no puede alcanzarse la calidad deseada del canto de separacion.

El documento DE 201 07 745 U1 da a conocer un dispositivo de corte para piezas de trabajo con forma de placa, que
presenta una fresadora que puede deslizarse en su eje vertical asi como un equipo que puede desplazarse en las dos
direcciones espaciales X e Y en su posiciéon horizontal, estando fijada en el equipo la pieza de trabajo que va a
mecanizarse.

Exposicion de la invencién

Por tanto el objetivo de la presente invencién es proporcionar un dispositivo de mecanizado del tipo mencionado al
principio, que permita en un ciclo de trabajo la fabricacion de piezas de trabajo de alta calidad, en particular en la zona
del canto de separacion.

Este objetivo se soluciona segun la invencion mediante un dispositivo de mecanizado segun la reivindicacion 1.
Perfeccionamientos especialmente preferidos de la invencion se indican en las reivindicaciones dependientes.

La invencion se basa en la idea de fijar de manera segura la respectiva pieza de trabajo que va a separarse de la placa,
hasta que se haya separado por completo la pieza de trabajo, para de esta manera obtener un canto de separacion
especialmente limpio, que no tiene que mecanizarse posteriormente. Frente a esto, esta previsto segun la invencion,
gue un dispositivo de mecanizado de tipo genérico presente ademas al menos un elemento de fijacién, en particular al
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menos un retenedor que puede aproximarse a la mesa, estando equipado el al menos un elemento de fijacion para fijar
la pieza de trabajo que va a separarse de la placa, mientras ésta se separa de la placa.

De esta manera la respectiva pieza de trabajo puede sujetarse de manera segura y sin deslizamiento involuntario hasta
el final de la etapa de separacion, de modo que pueden evitarse irregularidades indeseadas del canto de separacién. De
este modo se obtienen piezas de trabajo de calidad notablemente mayor con respecto al estado de la técnica, y
concretamente sin esfuerzo de mecanizado posterior. Ademas mediante la presente invencion puede aumentarse
incluso adicionalmente la velocidad de mecanizado, y concretamente sin disminucion en la calidad del canto de
separacion.

El elemento de fijacion puede estar configurado en el marco de la invencién de las mas diversas maneras y, por
ejemplo, actuar también desde abajo sobre la respectiva pieza de trabajo. A este respecto el elemento de fijacion puede
estar colocado de mdltiples maneras, por ejemplo, también mediante un brazo robotico o pivotante. Sin embargo, segin
un perfeccionamiento de la invencién esta previsto que al menos un elemento de fijacion esté dispuesto en un soporte
gue se extiende en la primera direccién y pueda desplazarse a lo largo del soporte. De esta manera no es necesaria por
un lado ninguna disposicion de sujecion separada para el elemento de fijaciébn, de modo que se obtiene una
construccion sencilla y econdmica del dispositivo de mecanizado. Ademas la capacidad de deslizamiento del elemento
de fijacion a lo largo del soporte permite un funcionamiento variable y adaptado a la respectiva unidad de mecanizado
del elemento de fijacion. Ante esto se prefiere especialmente que también esté dispuesta al menos una unidad de
mecanizado en el soporte.

Segun un perfeccionamiento de la invencion esta previsto ademas que estén previstos varios elementos de fijacion, que
puedan activarse independientemente entre si. De este modo se hace posible, por ejemplo, en el caso de piezas de
trabajo complejas o tipos de funcionamiento especiales del dispositivo de mecanizado que se permita que varios
elementos de fijacion actien conjuntamente o trabajen en funcionamiento alterno.

Segun un perfeccionamiento de la invencién esta previsto ademéas que al menos un elemento de fijacion presente
adicionalmente un elemento de guiado, que permite que la pieza de trabajo permanezca de manera movil sobre la mesa
y el elemento de fijacion realice solo el guiado de la pieza de trabajo en la direccion Z. De esta manera se consigue un
guiado de corte especialmente libre (por ejemplo, cortes en diagonal) con una calidad de pieza de fabricacion todavia
alta.

Ademas el elemento de fijaciébn segun un perfeccionamiento de la invencion puede presentar adicionalmente una
ventosa, que preferiblemente puede bascular y/o también girar, de modo que puedan manipularse piezas de trabajo. De
este modo puede evitarse el riesgo de ensuciamiento y dafios de las piezas de trabajo.

Segun un perfeccionamiento de la invencién esta previsto ademas que el elemento de fijacion pueda desplazarse
adicionalmente en la segunda direccién. De este modo el funcionamiento de mecanizado del dispositivo, en particular de
la respectiva unidad de mecanizado, puede configurarse de manera ain mas flexible.

Para permitir una division precisa de la respectiva placa de salida y alcanzar ademdas una optimizacién de corte, esta
previsto segun un perfeccionamiento de la invencion que el elemento de fijacién presente adicionalmente medios de
tope para la orientacion de la placa en bruto en la segunda direccion.

Para evitar cualquier tiempo muerto y permitir un funcionamiento continuo del dispositivo de mecanizado segun la
invencion, esta previsto segun un perfeccionamiento de la invencidn que el dispositivo de mecanizado presente ademas
un equipo de transporte para transportar hacia fuera o hacia dentro una placa en bruto o piezas de trabajo separadas,
que preferiblemente esté integrado en la mesa.

Alternativa o adicionalmente el dispositivo de mecanizado segun la invencién puede presentar ademas una disposicion
de colchones de aire con una pluralidad de boquillas de salida de aire, que preferiblemente estan integradas en la mesa.
De este modo se evitan dafios de las respectivas placas o piezas de trabajo, y dado el caso puede utilizarse un equipo
de transporte sencillo. A este respecto debe tenerse en cuenta que en el marco de la presente invencién también puede
utilizarse un sistema deslizante diferente con poca friccion, dado el caso con funcién adicional de colchon de aire.

Ademés segun un perfeccionamiento de la invencion esté previsto que la mesa en la zona del al menos una unidad de
mecanizado presente un alojamiento de desechos, en particular una trampilla de desechos para evacuar partes
residuales. De este modo puede minimizarse considerablemente el esfuerzo de limpieza del dispositivo de mecanizado,
lo que también contribuye a un aumento en la calidad de las piezas de trabajo fabricadas y minimiza los trabajos de
mecanizado por arranque de virutas multiples.

Segun una finalidad adicional la presente invencién proporciona un sistema para fabricar piezas de trabajo utilizando un
dispositivo de mecanizado segin la invencién segun la reivindicacion 11. Este sistema se caracteriza porque el
dispositivo de mecanizado segun la invencion esta unido a una entrada de montura, de modo que puede realizarse de
manera 6ptima una produccién a comisiéon en magnitud de lote 1.
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Breve descripcién de los dibujos

La figura 1 muestra esquematicamente una vista en perspectiva de un dispositivo de mecanizado como forma
de realizacion preferida de la presente invencion;

la figura 2 muestra esquematicamente una vista en perspectiva parcial del dispositivo mostrado en la figura 1;

la figura 3 muestra esquematicamente una vista en perspectiva parcial del dispositivo mostrado en la figura 1;

la figura 4 muestra esquematicamente una vista en perspectiva parcial del dispositivo mostrado en la figura 1.

Descripcion detallada de formas de realizacion preferidas

A continuacién se describen en detalle formas de realizacion preferidas de la presente invencién haciendo referencia a
los dibujos adjuntos.

Un dispositivo 1 de mecanizado para mecanizar placas 2 como forma de realizacion preferida de la presente invencion
se muestra esquematicamente en las figuras 1 a 4 en vistas en perspectiva. El dispositivo 1 de mecanizado sirve en la
presente forma de realizacion para dividir placas 2 en piezas 2’ de trabajo, como a menudo resulta necesario, por
ejemplo, en el &mbito de la industria de muebles y elementos de construccidon en placas de madera, materiales de
madera, plastico o similar.

Como puede reconocerse de la mejor manera en la figura 1, el dispositivo 1 de mecanizado presenta en primer lugar
una mesa de maquina para alojar la respectiva placa 2. La mesa 10 de maquina comprende en su superficie superior
aberturas de salida de aire no mostradas, para poder formar por debajo de la respectiva placa 2 un colchon de aire.
Ademas la mesa 10 presenta en la presente forma de realizacion rodillos 12 que pueden impulsarse y hacerse
descender, por medio de los cuales pueden extraerse en cada caso piezas de trabajo separadas de la placa 2 (no
mostradas en la figura 1).

Del funcionamiento de desplazamiento de la placa 2 en la presente forma de realizacién se encarga un equipo 30 de
deslizamiento que puede desplazarse a lo largo de la mesa 10 en una direccién X. Este presenta en la presente forma
de realizacion varios elementos 32 de agarre, para agarrar la respectiva placa 2 y sujetarla al equipo 30 de
deslizamiento. De esta manera la placa 2 puede llevarse a cualquier posicion arbitraria en la direcciéon X a lo largo de la
mesa 10 y a este respecto permanecer sobre el colchon de aire de la mesa 10. A este respecto los elementos 32 de
agarre, por ejemplo, pueden estar dispuestos también en transversal a la direccion de transporte (por ejemplo, por
encima de la mesa 10).

Ademas el dispositivo 1 de mecanizado comprende una unidad 20 de mecanizado, que en la presente forma de
realizacién esta formada por un husillo de mecanizado, en el que pueden cambiarse herramientas 22 de mecanizado o
dado el caso también moédulos de mecanizado procedentes de un almacén de herramientas. En el caso de la
herramienta 22 puede tratarse, por ejemplo, de una fresadora, que esta equipada para dividir la respectiva placa 2 en
varias piezas de trabajo.

La unidad 20 de mecanizado esta dispuesta en un soporte 24 de una portada, que esta colocada en la mesa 10 de
magquina. Naturalmente en lugar de una portada también puede estar previsto, por ejemplo, un pescante. A este
respecto la unidad 20 de mecanizado puede desplazarse a lo largo del soporte 24 en una direccion Y que se extiende
en perpendicular a la direccion X. Ademas la unidad 20 de mecanizado puede desplazarse también en una direccién Z
gue se extiende en vertical con respecto al soporte 24.

Ademas el dispositivo 1 de mecanizado comprende dos retenedores 40 como elementos de fijacion, que pueden
reconocerse aun mejor en la figura 2. Los retenedores 40 estan asimismo dispuestos en el soporte 24, y concretamente
de tal manera que pueden aproximarse a la mesa 10 o desplazarse con respecto a la misma independientemente entre
si, para fijar una pieza 2’ de trabajo que va a separarse por completo de la placa 2 con respecto a la mesa 10, mientras
ésta se separa por completo de la placa 2.

Ademas los retenedores 40 también pueden desplazarse a lo largo del soporte 24, segin se necesite también
independientemente entre si. Aunque no se muestra en las figuras, puede estar previsto ademas un eje adicional, de
modo que al menos un elemento 40 de fijacién pueda desplazarse adicionalmente en la direccién X (a lo largo de la
mesa 10).

Por debajo de la unidad 20 de mecanizado estd previsto ademas un alojamiento 60 de desechos, para evacuar
directamente las virutas que se produzcan durante el mecanizado y con el menor ensuciamiento posible del dispositivo
1 de mecanizado, pudiendo estar dispuesta por encima del alojamiento 60 de desechos dado el caso una trampilla de
desechos.

El funcionamiento del dispositivo de mecanizado segun la invencién se implemente, por ejemplo, como sigue. En primer
lugar se proporciona una placa 2 y se agarra por medio de los elementos 32 de agarre del equipo 30 de deslizamiento.
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En el control de maquina (no mostrado) esta almacenada la posicién de una pieza 2’ de trabajo que va a separarse por
completo de la placa 2, mostrandose la seccién 2’ que va a separarse por completo en la figura 2 ya mediante una linea
continua, aunque todavia es parte de la placa 2.

Ahora se desplaza la placa 2 por medio del equipo 30 de deslizamiento en la direccion X a lo largo de la mesa 10,
deslizdndose la placa 2 sobre el colchdn de aire proporcionado por la mesa. Simultaneamente la unidad 20 de
mecanizado se desplaza a lo largo del soporte 24 a una posicion de partida, la que debe comenzar el mecanizado de la
placa 2.

El comienzo del mecanizado de la placa se reconoce de la mejor manera en la figura 3. Esta muestra como la
herramienta 22 de fresado de la unidad 20 de mecanizado penetra de manera recta en la placa 2, para separar la
seccién 2’ que va a separarse. Dependiendo del guiado de corte deseado se desplaza ahora como consecuencia del
mecanizado la unidad 20 de mecanizado en la direccion Y y/o la placa 2 por medio del equipo 30 de deslizamiento en la
direccién X. En el ejemplo mostrado en este caso la unidad 20 de mecanizado puede permanecer en primer lugar
estacionaria, y la placa 2 se desplaza en la direccién X (de derecha a izquierda en la figura 3), para elaborar el canto de
corte identificado con a en la figura 2.

A continuacion para la elaboracion del canto de corte b mostrado en la figura 2 se sujeta la placa 2 de manera
estacionaria y se desplaza la unidad 20 de mecanizado en la direccion Y. A este respecto cuanto mas se aproxime la
herramienta 22 de mecanizado al canto libre de la placa 2, méas inestable sera la seccion 2'que va a separarse. Por
tanto con la debida antelacion antes de que la herramienta 22 de mecanizado llegue al canto libre de la placa 2, se
desplaza hacia abajo al menos un retenedor 40, de modo que la pieza 2’ de trabajo que va a separarse se fije con
respecto a la mesa 10, como se muestra en la figura 4. De esta manera la seccién 2' que va a separarse puede
separarse sin deslizarse involuntariamente, de modo que se obtiene un canto de separacién limpio.

A partir de ahora los rodillos 12 que pueden impulsarse y hacerse descender de la mesa 10 pueden desplazarse hacia
arriba, para extraer la pieza 2 de trabajo separada y entregarla a los rodillos 14 de transporte oblicuos siguientes.
Simultdneamente la unidad 20 de mecanizado puede llevarse a una nueva posicion de partida, y el equipo 30 de
deslizamiento puede desplazar la placa 2 a una posicion de mecanizado correspondiente, de modo que se repita la
operacion descrita anteriormente.

Aunque no se muestra en las figuras, el dispositivo de mecanizado segun la invencion puede integrarse ventajosamente
en un sistema complejo para fabricar piezas de trabajo a partir de placas de gran formato por divisién de las placas. Con
este fin el elemento de control de maquina (no mostrado) se conecta a una entrada de pedidos, al agruparse segun los
datos un grupo de piezas de trabajo de manera correspondiente a un pedido recibido. Por medio de esta entrada de
pedidos pueden optimizarse con respecto al corte encargos de clientes y procesarse en el orden 6ptimo desde el punto
de vista de la técnica de produccién, de modo que resulte un proceso de produccion fluido con poco consumo de
material. Aunque tampoco se muestra en las figuras, al menos uno de los elementos 40 de fijacién puede presentar
adicionalmente un elemento de guiado, que permite que la pieza de trabajo permanezca de manera movil sobre la mesa
10 y el elemento 40 de fijacion sélo realice el guiado de la pieza 2’ de trabajo que va a separarse en la direccion Z. A
este respecto el elemento de guiado puede estar formado, por ejemplo, por un elemento de deslizamiento o de
rodamiento.

Ademas en el marco de la invencion es posible, aunque no se muestra en las figuras, que un elemento 40 de fijacién
presente adicionalmente una ventosa. De esta manera puede prescindirse dado el caso de los rodillos 12 que pueden
impulsarse y hacerse descender, dado que la extraccion de las piezas 4 de trabajo separadas puede tener lugar
mediante la ventosa.

No en ultimo término, el elemento 40 de fijacion, aunque no se muestra en las figuras, puede presentar también medios
de tope para la orientacion de la placa en bruto en la direccion X. De este modo puede simplificarse el control del equipo
30 de deslizamiento, o el equipo 30 de deslizamiento puede configurarse con medios mas sencillos y mas econémicos,
dado que debe cumplir menos requisitos con respecto a la exactitud de posicionamiento.
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REIVINDICACIONES

Dispositivo (1) de mecanizado para mecanizar placas (2), en particular para dividir por corte o fresado piezas
(2’) de trabajo a partir de placas (2), con

al menos una mesa (10) para alojar al menos una placa (2),

al menos una unidad (20) de mecanizado desplazable en una primera direccién (Y) para alojar herramientas
(22) de mecanizado y/o médulos de mecanizado, pudiendo desplazarse la unidad (20) de mecanizado ademas
en una direccién (Z) que se extiende verticalmente y

al menos un equipo (30) de deslizamiento que puede desplazarse en una segunda direccién (X) perpendicular
a la primera direccién (Y) a lo largo de la mesa (10), presentando el equipo (30) de deslizamiento medios (32)
para sujetar la al menos una placa (2) al equipo (30) de deslizamiento,

y presentando el dispositivo (1) de mecanizado ademas, como al menos un elemento (40) de fijacién, al menos
un retenedor (40) que puede aproximarse a la mesa (10),

estando equipado el al menos un elemento (40) de fijacion para fijar una pieza (2’) de trabajo que va a
separarse en cada caso de la placa hasta que se haya separado por completo de la placa (2),

y estando caracterizado el dispositivo de mecanizado porque

el al menos un elemento (40) de fijacion esta dispuesto en un soporte (24) que se extiende en la primera
direccion (Y) y puede desplazarse a lo largo del soporte (24).

Dispositivo de mecanizado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque también estéd dispuesta al menos
una unidad (20) de mecanizado en el soporte (24).

Dispositivo de mecanizado segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque estan previstos varios elementos
(40) de fijacion, que pueden accionarse independientemente entre si.

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos un
elemento (40) de fijacion presenta adicionalmente un elemento de guiado, que permite que la pieza de trabajo
permanezca de manera movil sobre la mesa (10) y el elemento (40) de fijacién realice sélo el guiado de la
pieza (2’) de trabajo en la direccién Z.

Dispositivo de mecanizado segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento (40)
de fijacion presenta adicionalmente una ventosa, que preferiblemente puede bascular y/o también girar, de
modo que puedan manipularse piezas (2’) de trabajo.

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento (40)
de fijacion puede desplazarse adicionalmente en la segunda direccién (X).

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento (40)
de fijacion presenta adicionalmente medios de tope para la orientacion de la placa en bruto.

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque presenta
ademas un equipo (12) de transporte para transportar hacia fuera o hacia dentro una placa en bruto o piezas
(4) de trabajo separadas, que preferiblemente esté integrado en la mesa (10).

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque presenta
ademas una disposicion de colchones de aire con una pluralidad de boquillas de salida de aire, que
preferiblemente estén integradas en la mesa.

Dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la mesa (10)
presenta en la zona de la al menos una unidad (20) de mecanizado un alojamiento (60) de desechos, en
particular una trampilla de desechos para evacuar partes residuales.

Sistema para fabricar piezas de trabajo a partir de placas de gran formato por division de las placas, que
contiene

una entrada de pedidos, en la que segun los datos se agrupa un grupo de piezas de trabajo de manera
correspondiente a un pedido recibido, generando una preparacion de datos programas de mecanizado
correspondientes para el mecanizado de las piezas de trabajo a partir de una o varias placas en bruto sobre
todo de manera optimizada con respecto al corte, y
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un dispositivo de mecanizado segun una de las reivindicaciones anteriores, con el que se fabrican los
componentes de manera correspondiente a la ejecucion solicitada y la cantidad solicitada.
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Fig. 4
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