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DESCRIPCION
Dispositivo para el mecanizado de piezas de trabajo
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un dispositivo para el mecanizado de piezas de trabajo, que estan compuestas
preferiblemente, al menos por secciones, de madera, materias derivadas de la madera, plastico o similares.

Estado de la técnica

En particular en la industria del mueble se procesan piezas de trabajo curvadas con una forma tridimensional. Estas
se emplean de este modo como piezas de madera conformadas para, por ejemplo, frentes de muebles, piezas de
muebles asi como para cualquier posible aplicacion. Tales piezas de trabajo conformadas de manera tridimensional
presentan superficies de pieza de trabajo concavas o también convexas, que generalmente se mecanizan por medio
de maquinas de mecanizado de cinco ejes. Para conseguir superficies atractivas, generalmente se realiza en primer
lugar un mecanizado por fresado y a continuacion un recubrimiento por medio de una lamina.

A menudo, las piezas de trabajo que van a mecanizarse presentan tolerancias de fabricacion o desviaciones en sus
dimensiones, que por ejemplo tienen que considerarse en el mecanizado de los cantos para alcanzar la calidad
deseada. Por ello, generalmente, para el mecanizado se utilizan médulos palpadores con rodillos palpadores o levas
palpadoras, que ruedan sobre la superficie de la pieza de trabajo o se deslizan a lo largo de la misma, para detectar
la geometria real de la pieza de trabajo. Entonces, una unidad de mecanizado con una herramienta de mecanizado
o un mddulo de mecanizado esta acoplada con el médulo palpador de tal manera que la unidad de mecanizado se
guia a lo largo de la pieza de trabajo conforme a la geometria real de la pieza de trabajo detectada por medio del
modulo palpador.

Los modulos palpadores del estado de la técnica tienen la desventaja de que, para una palpacion libre de errores de
la pieza de trabajo, el médulo palpador debe permanecer igual en su orientacion con respecto a la superficie de la
pieza de trabajo. Por tanto, a menudo, tales médulos palpadores se guian por ejemplo por medio de un eje de
mecanizado adicional, por ejemplo un eje C adicional, siempre de manera ortogonal con respecto a la superficie de
la pieza de trabajo. La prevision de un eje C adicional de este tipo es intensiva en costes y aumenta la complejidad
de la maquina de mecanizado, lo que aumenta su probabilidad de fallo.

Ademas, el documento DE3517165A1 publica un dispositivo segun el preambulo de la reivindicacion 1.
Exposicion de la invencion

Por tanto, el objetivo de la presente invencion es proporcionar un dispositivo para el mecanizado de piezas de
trabajo, que estan compuestas preferiblemente, al menos por secciones, de madera, materias derivadas de la
madera, plastico o similares, que permita realizar un mecanizado con palpacion de superficies de la pieza de trabajo,
en particular cantos de la pieza de trabajo, que tenga una estructura especialmente sencilla y en particular no
requiera un eje C rotatorio adicional para que la orientacion del médulo palpador permanezca igual con respecto a la
superficie de pieza de trabajo.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invencion mediante un dispositivo para el mecanizado de piezas de
trabajo con las caracteristicas de la reivindicacion 1 y un procedimiento para el mecanizado de piezas de trabajo con
las caracteristicas de la reivindicacion 9. En las reivindicaciones dependientes se encuentran configuraciones y
mejoras ventajosas de la invencion.

Un dispositivo segun la invencion para el mecanizado de piezas de trabajo, que estan compuestas preferiblemente,
al menos por secciones, de madera, materias derivadas de la madera, plastico o similares, presenta una unidad de
mecanizado con al menos una herramienta de mecanizado y/o un moédulo de mecanizado para realizar el
mecanizado en una pieza de trabajo. Con la unidad de mecanizado pueden implementarse las mas diferentes
funciones de mecanizado. De manera especialmente preferida, la unidad de mecanizado comprende como
herramienta de mecanizado una fresa para el mecanizado de superficie o de los cantos de la pieza de trabajo. De
manera especialmente preferida, en un médulo de mecanizado de la unidad de mecanizado esta previsto un médulo
de encolado de cantos. Segun la invencion esta prevista ademas una unidad de accionamiento para provocar un
movimiento relativo entre la unidad de mecanizado y la pieza de trabajo. A este respecto, la unidad de
accionamiento acciona preferiblemente ejes de traslacion o también de rotacion que se utilizan para un
desplazamiento de la unidad de mecanizado con respecto a la pieza de trabajo. Segun la invencién, una unidad
palpadora para palpar una superficie de pieza de trabajo esta asociada con la unidad de mecanizado para posicionar
la unidad de mecanizado con respecto a la pieza de trabajo correspondiente. Para ello, la unidad palpadora presenta
de manera especialmente preferida rodillos palpadores o elementos palpadores para rodar o deslizarse sobre la
superficie de la pieza de trabajo. De manera especialmente preferida, la unidad palpadora esta colocada de manera
fija en la unidad de mecanizado para guiar la unidad de mecanizado, con precisién de posicion, a lo largo de la
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superficie de la pieza de trabajo. Sin embargo, también se encuentra en el sentido de la presente invencion que la
unidad palpadora esté asociada con la unidad de mecanizado a través de una cinematica de transmision
correspondiente para, por ejemplo, poder ajustar con precision el comportamiento de seguimiento de contorno de la
unidad de mecanizado. Por ejemplo, mediante una conexion elastica, dentro de unos determinados limites, de la
unidad palpadora a la unidad de mecanizado pueden compensarse irregularidades en la superficie de la pieza de
trabajo, lo que lleva a una reduccién de marcas de mecanizado y, por tanto, a una superficie mas regular.

Un dispositivo segun la invencion para el mecanizado de piezas de trabajo presenta ademas una unidad de ajuste,
que esta configurada para limitar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora al menos temporalmente en al
menos una direcciéon a un valor maximo predeterminado y/o mantenerla por encima de un valor minimo
predeterminado. De este modo, la unidad de mecanizado unida con la unidad palpadora puede guiarse de manera
definida a lo largo de una superficie palpada de la pieza de trabajo que va a mecanizarse. La limitacion de la fuerza
de palpacion evita un desplazamiento de la unidad de mecanizado con la herramienta de mecanizado o el médulo
de mecanizado hacia el interior de la pieza de trabajo o contra la pieza de trabajo. Debido a que la fuerza de
palpacién se mantiene preferiblemente por encima de un valor minimo predeterminado se evita que la unidad
palpadora y con ello también la unidad de mecanizado se aleje demasiado de la superficie de pieza de trabajo que
va a mecanizarse y pierda asi el contacto con la superficie de pieza de trabajo que va a mecanizarse. Como el valor
maximo para la fuerza de palpacion puede fijarse, la fuerza de palpacion se puede modificar libremente dentro de los
limites disponibles en el sistema. De este modo es posible adaptarse a las propiedades del material de la pieza de
trabajo que va a mecanizarse. Asi, por ejemplo, en el caso de un material blando puede ajustarse una fuerza de
palpacion mas bien baja, mientras que en el caso de materiales duros la palpacion también puede implementarse
con fuerzas de palpacion superiores. Ademas, la fuerza de palpacion también puede adaptarse a la geometria de la
unidad palpadora que realiza la palpacion. Por ejemplo, si para la palpacion de contornos finos se elige una unidad
palpadora con un elemento palpador con una superficie de palpacién reducida, es decir la superficie que se desliza o
rueda sobre la pieza de trabajo, entonces puede ajustarse una fuerza de palpaciéon reducida para evitar una
impresion de la unidad palpadora en la pieza de trabajo que va a mecanizarse y con ello una imprecision en el
mecanizado.

Segun la presente invencion, la unidad de ajuste presenta al menos dos elementos de ajuste, cuyos ejes de
movimiento se cortan en al menos una posicion sobre un eje de giro del elemento palpador y/o de la herramienta de
mecanizado. Debido a que los ejes de movimiento se cortan de este modo, se consigue una fidelidad al contorno
especialmente buena del dispositivo para el mecanizado de piezas de trabajo.

Segun una forma de realizacion preferida de la presente invencion, la fuerza de palpacion de la unidad palpadora
debe limitarse al menos temporalmente en al menos dos direcciones a un valor maximo predeterminado y
preferiblemente debe mantenerse por encima de un valor minimo predeterminado. De este modo puede realizarse
un desplazamiento alrededor de un contorno de superficie de la pieza de trabajo, pudiendo ajustarse una fuerza de
palpacion definida en direccion a la superficie de la pieza de trabajo. Preferiblemente las dos direcciones estan
orientadas de manera ortogonal una respecto a otra. De este modo puede implementarse la posibilidad de
desplazamiento de la unidad palpadora en las dos direcciones por medio de guias lineales orientadas de manera
ortogonal una respecto a otra. Por tanto, mediante superposicion del desplazamiento de la unidad palpadora en las
dos direcciones pueden implementarse todas las direcciones en un plano. Preferiblemente, el plano que forman las
dos direcciones se elige de tal manera que se encuentra en el plano de mecanizado, por el que se pasa al realizar
un desplazamiento alrededor de una pieza de trabajo tridimensional que va a mecanizarse. Entonces, de este modo,
una fuerza de palpacion resultante de las dos direcciones de fuerza de palpaciéon puede ajustarse siempre de
manera ortogonal a la superficie de pieza de trabajo que va a mecanizarse.

Segun una forma de realizacion preferida, la unidad de ajuste esta dispuesta entre la unidad de accionamiento y la
unidad de mecanizado. A este respecto, la unidad de ajuste representa la unién entre la unidad de accionamiento y
la unidad de mecanizado. De este modo, la unidad de mecanizado puede moverse con una fuerza de palpacion,
predeterminada mediante la unidad palpadora en cuanto a la fuerza de palpacioén, con respecto a la pieza de trabajo
que va a mecanizarse.

Segun una forma de realizacion preferida de la presente invencion, la unidad de ajuste presenta al menos un
elemento de ajuste electromotor, de manera especialmente preferida un motor lineal. De este modo se permite una
posibilidad de ajuste de la unidad de ajuste especialmente fina. Un elemento de ajuste electromotor permite ademas
una conexion segun la técnica de control a los sensores del elemento palpador. De este modo, basandose en
algoritmos correspondientes en el control, pueden definirse las propiedades de comportamiento del elemento de
ajuste junto con la unidad palpadora. Si se prevé un motor lineal como elemento de ajuste, entonces éste permite la
deteccion de la fuerza de ajuste mediante la corriente del motor lineal, de modo que ya no es necesario prever un
elemento de medicidon de fuerza por separado. Naturalmente, también se encuentra en el sentido de la presente
invencion que el elemento de ajuste se active de manera hidraulica o neumatica. En comparacion con elementos de
ajuste hidraulicos o neumaticos, un elemento de ajuste electromotor permite una dinamica superior, es decir, un
comportamiento de reaccién mas rapido.

Segun una forma de realizacion preferida de la presente invencion, la unidad de ajuste presenta al menos dos
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elementos de soporte, entre los que esta dispuesto en cada caso al menos un elemento de ajuste. A este respecto,
los elementos de soporte son por ejemplo placas de soporte, que estan orientadas esencialmente paralelas una
respecto a otra. Entonces, el elemento de ajuste esta dispuesto entre las placas de soporte y esta configurado para
desplazar las placas de soporte una respecto a otra. Preferiblemente las placas de soporte se mantienen orientadas
paralelas una respecto a otra durante su desplazamiento, mediante el elemento de ajuste. Preferiblemente los
elementos de soporte estan unidos entre si mediante distanciadores, estando configurado al menos un distanciador
preferiblemente como elemento de guiado, en particular como elemento de guiado lineal. La unién de los elementos
de soporte por medio de elementos de guiado lineales permite una rigidez a la torsion especialmente alta de los
elementos de soporte uno respecto a otro. Preferiblemente los elementos de soporte también pueden apoyarse uno
respecto a otro por medio de bolas. El apoyo por medio de bolas permite un apoyo especialmente suave, sencillo y
econdémico.

Segun una forma de realizacion preferida de la presente invencion, el dispositivo de ajuste presenta al menos un
dispositivo de medicién de desplazamiento en al menos una, preferiblemente dos, direcciones que difieren entre si,
estando dispuesto el al menos un dispositivo de medicion de desplazamiento preferiblemente entre elementos de
soporte adyacentes. Por medio del dispositivo de medicion de desplazamiento puede detectarse el desplazamiento
de los elementos de soporte uno respecto a otro. De este modo, junto con la fuerza de palpacion ajustable se hace
posible realizar un seguimiento de contornos de superficie de la pieza de trabajo por medio de la unidad palpadora y,
por tanto, con la herramienta de mecanizado o el médulo de mecanizado, un seguimiento del contorno de superficie
de pieza de trabajo ajustable.

Segun una forma de realizacion especial de la presente invencion, el dispositivo presenta ademas un dispositivo de
mando, que esta configurado para controlar el dispositivo de ajuste de tal manera que la fuerza de palpacion de la
unidad palpadora se limita al menos temporalmente en al menos una direccién a un valor maximo predeterminado
y/o se mantiene por encima de un valor minimo predeterminado. Por tanto, el dispositivo de ajuste y la unidad
palpadora se controlan por un dispositivo de mando. A este respecto, el dispositivo de mando puede formar parte de
un control numérico computerizado del dispositivo para el mecanizado de piezas de trabajo, lo que permite una
integracion especialmente sencilla del control del dispositivo de ajuste y de la unidad palpadora en el mando de
magquina. Sin embargo, también se encuentra en el sentido de la presente invencidon que esté previsto un mando
separado descentralizado, eventualmente conectado al mando que controla el dispositivo de ajuste junto con la
unidad palpadora.

Un procedimiento segun la invencion para el mecanizado de piezas de trabajo, que estan compuestas
preferiblemente, al menos por secciones, de madera, materias derivadas de la madera, plastico o similares,
empleando un dispositivo segun la invencion presenta las siguientes etapas de procedimiento: palpar una superficie
de pieza de trabajo por medio de la unidad palpadora para posicionar la unidad de mecanizado con respecto a la
pieza de trabajo correspondiente, ajustar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora de tal manera que se limita
al menos temporalmente en al menos una direccion a un valor maximo predeterminado y/o se mantiene por encima
de un valor minimo predeterminado, y mecanizar la pieza de trabajo por medio de la unidad de mecanizado.
Preferiblemente la fuerza de palpacién se determina por medio del dispositivo de ajuste. Ademas en la
determinacion de la fuerza de palpacion se consideran preferiblemente parametros operativos del dispositivo tales
como, en particular, masa y aceleracion de los componentes.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacion se explicara mas detalladamente la invencion mediante ejemplos de realizacion con referencia a las
figuras adjuntas.

De las figuras muestran:

la fig. 1 una representacion en corte esquematica de un dispositivo segun la invencién para el mecanizado de piezas
de trabajo segun una primera forma de realizacion;

la fig. 2 una representacion esquematica de una unidad palpadora de un dispositivo segun la invencion para el
mecanizado de piezas de trabajo segun la forma de realizacion de la fig. 1; y

la fig. 3 una representacion en corte transversal esquematica de la unidad palpadora del dispositivo para el
mecanizado de piezas de trabajo segun el ejemplo de realizacion de la fig. 1;y

la fig. 4 una representacion en corte esquematica de un dispositivo segun la invencioén para el mecanizado de piezas
de trabajo segun una segunda forma de realizacion.

En las figuras, los mismos nimeros de referencia designan componentes iguales o funcionalmente iguales, siempre
que no se indique lo contrario.

Descripcion detallada de las formas de realizacion preferidas
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La fig. 1 es una representacion en corte esquematica de un dispositivo segun la invencién para el mecanizado de
piezas de trabajo segun una primera forma de realizacion. El dispositivo 1 para el mecanizado de piezas de trabajo 5
segun este ejemplo de realizacion presenta una unidad de mecanizado 10, que puede moverse en una direccion,
situada en el plano del dibujo y que discurre de manera esencialmente horizontal, de un eje de mecanizado
horizontal XB y en una segunda direccion de eje de mecanizado YB que también discurre en el plano del dibujo de
manera esencialmente vertical.

La unidad de mecanizado 10 presenta en este ejemplo de realizacion una herramienta de mecanizado 12 para
realizar el mecanizado en la pieza de trabajo 5. La herramienta de mecanizado 12 esta realizada en este caso, a
modo de ejemplo, como herramienta de fresado. A la unidad de mecanizado 10 esta asociada una unidad palpadora
20, que presenta un elemento palpador 22 para palpar una superficie de la pieza de trabajo 5 para posicionar la
unidad de mecanizado 10 con respecto a la pieza de trabajo 5 correspondiente.

El dispositivo 1 presenta ademas una unidad de ajuste 30, que esta configurada para limitar la fuerza de palpacion
de la unidad palpadora 20 al menos temporalmente en una primera direccion X y en una segunda direccién Y a un
valor maximo predeterminado.

A continuacion se explica en mas detalle la unidad de ajuste 30 mediante la fig. 2 y la fig. 3. La unidad palpadora 20,
junto con la unidad de ajuste 30, permite trasladar la herramienta de mecanizado 12 a lo largo de una pieza de
trabajo 5, cuando el elemento palpador 22 rueda o se desliza sobre la superficie de la pieza de trabajo 5 y, al mismo
tiempo, la unidad de ajuste 30 limita la fuerza de palpacion de la unidad palpadora 20 en la primera direcciéon X y en
la segunda direcciéon Y a un valor maximo predeterminado. Como la unidad palpadora 20 esta asociada con la
unidad de mecanizado 10, con este dispositivo es posible un seguimiento del contorno de la pieza de trabajo 5. A
este respecto, mediante el valor maximo, que puede predeterminarse, de la fuerza de palpacién en la direccion X'y
en la direccion Y puede fijarse la compresion de la unidad palpadora 20 contra la pieza de trabajo 5, y por tanto
también de la herramienta de mecanizado 12 contra la pieza de trabajo 5.

Los valores maximos para la fuerza de palpacion también pueden tener una magnitud diferente para la direccion X y
para la direccién Y. En este ejemplo de realizacion, la unidad palpadora 20 puede moverse tanto en la primera
direccion X, independientemente del eje de mecanizado horizontal XB, como en la direccion Y, independientemente
del eje de mecanizado YB.

La fig. 2 muestra una representacion esquematica de una unidad palpadora 20 de un dispositivo 1 segun la
invencion para el mecanizado de piezas de trabajo 5 segun la forma de realizacion de la fig. 1. La unidad de ajuste
30 segun la fig. 2 esta configurada para limitar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora 20 en una primera
direcciéon X y en una segunda direccién Y a un valor maximo predeterminado. En este ejemplo de realizacion, la
direccion X y la direccion Y estan orientadas de manera ortogonal una respecto a otra. La unidad palpadora 20
presenta en este caso elementos de soporte 35, 36 que se extienden de manera horizontal en el plano del dibujo.
Por tanto, en la fig. 2 solo puede verse el elemento de soporte 35. El elemento de soporte 36 esta representado
junto con el elemento de soporte 35 en la fig. 3. La unidad de ajuste 30 presenta un elemento de ajuste electromotor
32, en este ejemplo de realizacion un motor lineal, que permite desplazar los dos elementos de soporte 35, 36 en la
primera direcciéon X uno respecto a otro.

De manera analoga esta previsto un segundo elemento de ajuste electromotor 33 que permite desplazar los dos
elementos de soporte 35, 36 en la segunda direccion Y uno respecto a otro. A este respecto, el elemento palpador
22 esta colocado en el elemento de soporte 35 y por tanto puede desplazarse con respecto al elemento de soporte
36 en la primera direccion X y en la segunda direccion Y. En este ejemplo de realizacion, un dispositivo de medicion
31 de desplazamiento esta dispuesto entre los elementos de soporte 35, 36 y permite medir el desplazamiento de
los dos elementos de soporte 35, 36 uno respecto a otro en la primera direccion X y en la segunda direccion Y.
Ademas esta prevista una unidad de mando 40 con la que se controla la unidad de ajuste 30.

El dispositivo de mando 40 permite limitar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora 20 en este ejemplo de
realizacion tanto en la primera direccion X como en la segunda direccion Y a un valor maximo predeterminado. A
este respecto, los valores maximos preferiblemente pueden ser ajustables y también pueden tener una magnitud
diferente.

La fig. 3 muestra el dispositivo 1 para el mecanizado de piezas de trabajo 5 segun el ejemplo de realizacién de la fig.
1 en una representacion en corte transversal esquematica. Los dos elementos de soporte 35, 36 estan
representados como vigas dispuestas paralelas entre si, que discurren en vertical, con una distancia entre si. A este
respecto, en el elemento de soporte 35 esta dispuesto el elemento palpador 22. De manera complementaria a los
elementos de la fig. 2, en la fig. 3 estan representados unos distanciadores 38, 39 de la unidad de ajuste 30, que
garantizan un distanciamiento de los dos elementos de soporte 35, 36 entre si. En esta forma de realizacion, los
distanciadores 38, 39 estan configurados como elementos de bolas. Mediante los elementos de ajuste
electromotores 32, 33 ya descritos en relacion con la fig. 2, que en este ejemplo de realizacién estan realizados
como motores lineales, se tensan los dos elementos de soporte 35, 36 uno respecto a otro. Por tanto, los
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distanciadores 38, 39 tienen sélo la funcién de guiar los dos elementos de soporte 35, 36 de manera lineal uno
respecto a otro y, por lo demas, no tienen que cumplir una funcién de sujecion.

La fig. 4 muestra una representacion en corte esquematica de un dispositivo 1 segun la invencidon para el
mecanizado de piezas de trabajo 5 segun una segunda forma de realizacion. El dispositivo 1 para el mecanizado de
piezas de trabajo 5 segun este ejemplo de realizacion presenta una unidad de mecanizado 10 que puede moverse
en una direccion, situada en el plano del dibujo y que discurre de manera esencialmente horizontal, de un eje de
mecanizado horizontal XB y en una segunda direccion Y que también discurre en el plano del dibujo de manera
esencialmente vertical. La unidad de mecanizado 10 presenta en este ejemplo de realizacién una herramienta de
mecanizado 12 para realizar el mecanizado en la pieza de trabajo 5. La herramienta de mecanizado 12 esta
realizada en este caso, a modo de ejemplo, como herramienta de fresado.

Con la unidad de mecanizado 10 esta asociada una unidad palpadora 20, que presenta un elemento palpador 22
para palpar una superficie de la pieza de trabajo 5 para posicionar la unidad de mecanizado 10 con respecto a la
pieza de trabajo 5 correspondiente. El dispositivo 1 presenta ademas una unidad de ajuste 30 que esta configurada
para limitar la fuerza de palpacién de la unidad palpadora 20 al menos temporalmente en la primera direccién X a un
valor maximo predeterminado. La unidad palpadora 20, junto con la unidad de ajuste 30, permite trasladar la
herramienta de mecanizado 12 a lo largo de una pieza de trabajo 5, cuando el elemento palpador 22 rueda o se
desliza sobre la superficie de la pieza de trabajo 5 y, al mismo tiempo, la unidad de ajuste 30 limita la fuerza de
palpacion de la unidad palpadora 20 en la primera direcciéon X a un valor maximo predeterminado.

Como la unidad palpadora 20 esta asociada con la unidad de mecanizado 10, con este dispositivo es posible un
seguimiento del contorno de la pieza de trabajo 5. A este respecto, mediante el valor maximo, que puede
predeterminarse, de la fuerza de palpacion en la direccion X puede fijarse la compresion de la unidad palpadora 20
contra la pieza de trabajo 5, y por tanto también de la herramienta de mecanizado 12 contra la pieza de trabajo 5. En
este ejemplo de realizacion, la unidad palpadora 20 esta dispuesta de manera que puede moverse en la primera
direccion X, independientemente del eje de mecanizado horizontal XB, mediante un sistema de guiado lineal.

En la segunda, el eje de mecanizado vertical YB, ademas del posicionamiento de la unidad de mecanizado 10,
asume al mismo tiempo la funcién de palpacién en la direcciéon vertical. Desde el punto de vista de la técnica de
control, ambas funciones se superponen. La ventaja de esta solucién consiste en que en la direccion vertical sélo es
necesario un motor lineal. La condicién previa para la implementaciéon de esta forma de realizaciéon es que la masa
que va a moverse del dispositivo palpador 20 presente una relacién favorable con respecto a la fuerza de palpacion.

Aunque la presente invencion se ha descrito en el presente documento mediante ejemplos de realizacion preferidos,
no se limita a los mismos, sino que puede modificarse de numerosas maneras.

1 dispositivo para el mecanizado de piezas de trabajo
5 pieza de trabajo

10 unidad de mecanizado

12 herramienta de mecanizado, médulo de mecanizado
16 unidad de accionamiento

20 unidad palpadora

22 elemento palpador

30 unidad de ajuste

31 dispositivo de medicion de desplazamiento

32 elemento de ajuste para la primera direccion

33 elemento de ajuste para la segunda direccion

35 elemento de soporte

36 elemento de soporte

38 distanciador

39 distanciador
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dispositivo de control

primera direccion de palpacion

direccion del eje de mecanizado horizontal
direccion del eje de mecanizado vertical

segunda direccion de palpacion



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2458 104 T3

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (1) para el mecanizado de piezas de trabajo (5), que estan compuestas preferiblemente, al
menos por secciones, de madera, materias derivadas de la madera, plastico o similares, con:

una unidad de mecanizado (10) con al menos una herramienta de mecanizado y/o un médulo de mecanizado (12)
para realizar el mecanizado en una pieza de trabajo (5),

una unidad de accionamiento (16) para provocar un movimiento relativo entre la unidad de mecanizado (10) y la
pieza de trabajo (5), y

una unidad palpadora (20) asociada a la unidad de mecanizado (10) con un elemento palpador (22) para palpar una
superficie de pieza de trabajo, para posicionar la unidad de mecanizado (10) con respecto a la pieza de trabajo (5)
correspondiente,

presentando ademas el dispositivo (1) una unidad de ajuste (30), que esta configurada para limitar la fuerza de
palpacion de la unidad palpadora (20) al menos temporalmente en al menos una primera direccion (X) a un valor
maximo predeterminado y/o mantenerla por encima de un valor minimo predeterminado,

caracterizado porque

la unidad de ajuste (30) presenta al menos dos elementos de ajuste (32, 33), cuyos ejes de movimiento se cortan en
al menos una posicion sobre un eje de giro del elemento palpador (22) y/o de la herramienta de mecanizado (12).

2. Dispositivo segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la unidad de ajuste (30) esta configurada para
limitar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora al menos temporalmente en al menos una primera direccion (X)
y en una segunda direccion (Y) a un valor maximo predeterminado y/o mantenerla por encima de un valor minimo
predeterminado.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado porque la unidad de ajuste (30) esta dispuesta entre la
unidad de accionamiento (16) y la unidad de mecanizado (10).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la unidad de ajuste (30)
presenta al menos un elemento de ajuste electromotor (32), en particular al menos un motor lineal.

5. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la unidad de ajuste (30)
presenta al menos dos elementos de soporte (35, 36), entre los que esta dispuesto en cada caso al menos un
elemento de ajuste (32, 33).

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los elementos de soporte (35, 36) estan unidos
entre si mediante distanciadores (38, 39), estando configurado al menos un distanciador (38, 39) preferiblemente
como elemento de guiado, en particular elemento de guiado de bolas o lineal.

7. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la unidad de ajuste (30)
presenta al menos un dispositivo de medicion de desplazamiento (31) en al menos una, preferiblemente dos,
direcciones que difieren entre si, estando dispuesto el al menos un dispositivo de medicion de desplazamiento (31)
preferiblemente entre elementos de soporte (35, 36) adyacentes.

8. Dispositivo segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque presenta ademas un
dispositivo de mando (40), que esta configurado para controlar la unidad de ajuste (30) de tal manera que la fuerza
de palpaciéon de la unidad palpadora (20) se limita al menos temporalmente en al menos una direccién a un valor
maximo predeterminado y/o se mantiene por encima de un valor minimo predeterminado.

9. Procedimiento para el mecanizado de piezas de trabajo, que estan compuestas preferiblemente, al menos
por secciones, de madera, materias derivadas de la madera, plastico o similares, empleando un dispositivo (1)
segun una de las reivindicaciones anteriores, con las etapas de:

palpar una superficie de pieza de trabajo por medio de la unidad palpadora (20) para posicionar la unidad de
mecanizado (10) con respecto a la respectiva pieza de trabajo,

ajustar la fuerza de palpacion de la unidad palpadora (20) de tal manera que se limita al menos temporalmente en al
menos una direccion a un valor maximo predeterminado y/o se mantiene por encima de un valor minimo
predeterminado, y

mecanizar la pieza de trabajo por medio de la unidad de mecanizado (1).
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10. Procedimiento segun la reivindicaciéon 9, caracterizado porque la fuerza de palpacion se determina por
medio de la unidad de ajuste (30).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, caracterizado porque la fuerza de palpacién se determina
considerando parametros operativos del dispositivo (1) tales como, en particular, masa y aceleracion de los

componentes.
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