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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacion automatica de elementos individuales, cuya totalidad forma un cuerpo espacial
decorado en la superficie

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion automatica de elementos individuales, cuya
totalidad forma un cuerpo espacial decorado en la superficie.

La industria de los articulos de juego fabrica una serie de objetos, que estan constituidos por elementos individuales,
que forman en su totalidad un cuerpo espacial, que presenta, en general, una decoracion de la superficie. Tales
objetos pueden ser, por ejemplo, juegos de habilidad, como por ejemplo el Cubo de Rubik que ha adquirido gran
popularidad, pero en los objetos se puede tratar también de objetos de cualquier tipo, por ejemplo edificios, animales
o similares, que estan divididos en elementos individuales y que pueden ser combinados por un usuario del juego.
En tales objetos se puede tratar, ademas, también de juegos de Puzzle, de manera que los elementos individuales
son entonces piezas de Puzzle, que forman después de su combinacion, por ejemplo, una bola, una piramide, un
corazon, un animal, un edificios o similar. Los juegos de Puzzle se caracterizan por que los elementos individuales
se pueden acoplar entre si, en particular por medio de proyecciones y escotaduras presentes en sus bordes y que
se corresponden por parejas. Los objetos del tipo mencionado presentan con frecuencia una decoracion superficial,
que se extiende, por ejemplo, en el caso de un juego de Puzzle, sobre varios o todos los elementos individuales.

La fabricacion de tales objetos o bien juegos es relativamente costosa, puesto que los elementos individuales y la
decoracion de la superficie deben fabricarse por separado unos de los otros y a continuacion deben conectarse
entre si de manera adecuada. Con los procedimientos actuales para la fabricacién de los objetos mencionados no se
puede producir econémicamente series pequefias, puesto que, por ejemplo las laminas decorativas utilizadas para la
decoracion solamente son interesantes econdmicamente a partir de un nimero determinado de piezas.

El documento DE 202005015635 U1 publica un juego de Puzzle 3D y su procedimiento de fabricacion.

Por lo tanto, la invenciéon tiene el cometido de indicar un procedimiento, que permite una fabricacion econdmica
también en series pequefias de elementos individuales, que forman en su totalidad un cuerpo espacial decorado en
la superficie, de manera que se pueden fabricar econémicamente, por ejemplo, muchas series con decoracion
alternativa.

Este cometido se soluciona de acuerdo con la invencién por medio de un procedimiento, que presenta las etapas
indicadas en la reivindicacién 1. El procedimiento de acuerdo con la invencién es adecuado para la fabricacion de
elementos individuales, cuya superficie es recta o curvada y puede estar curvada también de forma alterna. Un
ejemplo de aplicacién preferido del procedimiento de acuerdo con la invencion consiste en la fabricacion de un juego
de Puzzle tridimensional, que forman en el estado ensamblado un cuerpo espacial, por ejemplo una bola, una
pirdmide, un corazoén, un animal, una construccion y similar.

De acuerdo con el procedimiento segun la invencién se genera un primer conjunto de datos, que describe la
superficie del cuerpo espacial y la segmentacién de la superficie a través de los elementos individuales. En el
ejemplo del Puzzle mencionado, este primer conjunto de datos describe, por lo tanto, por una parte, toda la
superficie del cuerpo espacial y, por otra parte, la distribucién de la superficie en segmentos individuales, como
resulta a partir de la forma seleccionada para las piezas individuales del Puzzle.

En otra etapa, este primer conjunto de datos se completa con parametros, que describen la configuracién espacial
de cada elemento individual. Tales parametros son, por ejemplo, el espesor del material de cada elemento
individual, la configuracion de los bordes de cada elemento individual, en particular el desarrollo de las superficies
marginales con relacion a un lado superior y a un lado inferior del elemento individual, por ejemplo con una
superficie marginal que se estrecha cénicamente desde el lado superior hacia el lado inferior, ademas, dado el caso,
radios de curvatura del lado superior y del lado inferior y similar.

El procedimiento de acuerdo con la invencién comprende a continuacion la etapa de la produccion de los elementos
individuales por medio de una pluralidad de herramientas, que han sido fabricadas sobre la base del primer conjunto
de datos complementario. La pluralidad de las herramientas se ajusta al nimero de los diferentes elementos
individuales a producir y a su configuracion, siendo ventajoso fabricar elementos individuales similares en una y la
misma herramienta. Por ejemplo, se ofrece fabricar en comdn diferentes elementos individuales con curvatura
reducida en una herramienta y diferentes elementos individuales con curvatura mas fuerte en otra herramienta. Pero
de acuerdo con el nimero y tipo de los elementos individuales que forman el cuerpo espacial, puede ser suficiente
también una Unica herramienta para la fabricacion de todos los elementos individuales necesarios.

De acuerdo con una configuracion preferida del procedimiento de acuerdo con la invencion, la pluralidad de las
herramientas son un Gtil de fundicion por inyeccién o varios Utiles de fundicién por inyeccion, que han sido fabricados
sobre la base del primer conjunto de datos complementado. Con otras palabras, el molde de fundicion por inyeccién
destinado para la fundicién por inyeccion del elemento individual o de los elementos individuales se puede fabricar

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2485313713

por medio de mecanizacién por arranque de virutas de una pieza bruta, de manera que la maquina herramienta que
realiza la mecanizacion por arranque de virutas realiza su trabajo sobre la base de los datos presentes en el primer
conjunto de datos complementado.

El procedimiento de acuerdo con la invencién comprende, ademas, la generacion de un segundo conjunto de datos,
qgue describe una decoracién de la superficie del cuerpo espacial. Por ejemplo, tal decoracion puede ser la
fabricacion de la superficie de la tierra que debe aplicarse a modo de un globo sobre un cuerpo de forma esférica.

El primer conjunto de datos y el segundo conjunto de datos se conectan a continuaciéon con un tercer conjunto de
datos, de tal manera que la decoracién de la superficie del cuerpo espacial y la superficie segmentada del cuerpo
espacial se superponen, para mantener separados en un Unico conjunto de datos tanto la informacién sobre la
configuracion espacial del cuerpo y la segmentacion de su superficie como también la informacién sobre toda la
decoracion de la superficie. Para la generacion, del primero, segundo y tercer conjunto de datos se puede recurrir a
procedimientos conocidos, como se conocen, por ejemplo, a partir de la modelacibn matematica de cuerpos
tridimensionales o se pueden aplicar en programas-CAD.

A partir del tercer conjunto de datos se genera entonces un cuarto conjunto de datos, que describe la proyeccion
bidimensional, ortogonal de la superficie de cada elemento individual a decorar. Con otras palabras, se copia, por
decirlo asi, la superficie de cada elemento individual a decorar que es, en su configuracion espacial incluyendo su
contorno junto con la parte de la decoracidn general que se encuentra sobre el mismo, un componente del tercer
conjunto de datos, a partir del tercer conjunto de dato y a continuacion se proyecta virtualmente, es decir, por via
matematica, ortogonalmente a una superficie bidimensional, es decir, plana. El cuarto conjunto de datos describe
entonces cada una de estas superficies planas con respecto al tamafio, contorno y decoracion.

A partir del cuarto conjunto de datos se genera entonces un fichero de impresiéon, que contiene todas las
informaciones sobre la decoracion de la superficie de cada elemento individual con respecto a la posicién sobre la
superficie plana, color, intensidad, etc. en una forma compatible con impresora.

En otra etapa del procedimiento de acuerdo con la invencién se extraen los elementos individuales producidos como
se ha descrito anteriormente fuera de la herramienta de produccion, lo que se realiza con preferencia de forma
automatica, por ejemplo, por medio de un robot, y se conducen a un dispositivo de impresién digital que trabaja sin
contacto. A continuacion, se lleva a cabo en el dispositivo de impresion una decoracién de la superficie de los
elementos individuales utilizando el fichero de impresién a través de una realizacion de un movimiento relativo entre
una cabeza de impresién del dispositivo de impresion y de la superficie de los elementos individuales que esta
dirigida hacia el mismo.

Como ya se ha explicado en conexién con las herramientas configuradas como (tiles de fundicion por inyeccion, la o
cada herramienta puede producir al mismo tiempo varios elementos individuales. En el caso de un Gtil de fundicién
por inyeccion se puede aplicar en este caso un procedimiento de fundicion por inyeccion sin canal de calefaccion, es
decir, que varios elementos individuales generados en un Util de fundicién por inyeccién estan conectados entre si
por medio de bebederos, o se puede emplear un procedimiento de fundicién por inyeccion con canal de calefaccion,
en el que se generan elementos individuales libres de partes salientes en el molde de fundicion por inyeccion.

Independientemente de qué tipo o de cuantas herramientas sean utilizadas para la producciéon de los elementos
individuales en el procedimiento de acuerdo con la invencién, de acuerdo con una configuracién preferida, se
conducen los elementos individuales producidos al dispositivo de impresidon en conjuntos. La alimentacién de los
elementos individuales en conjuntos eleva la velocidad de la decoracion del procedimiento de acuerdo con la
invencién en comparacion con una alimentacion pieza a pieza también posible de los elementos individuales hacia el
dispositivo de impresion.

Cuando los elementos individuales son conducidos en conjuntos hacia el dispositivo de impresion, entonces de
acuerdo con una forma de realizacion preferida la disposicion de los elementos individuales de cada conjunto
corresponde a la disposicion de los elementos individuales en la herramienta. Tal forma de realizacién se ofrece, por
ejemplo, cuado los elementos individuales han sido producidos en un util de fundicién por inyeccién sin canal de
calefaccion, puesto que entonces los elementos individuales producidos en la herramienta se conectan después de
la refrigeracién del material inyectado todavia a través de colladas de fundicion y se pueden conducir en esta
disposicién definida conocida al dispositivo de impresion.

En otras herramientas, por ejemplo en utiles de fundicién por inyeccion con un canal de calefaccion, se puede
ofrecer, en funciéon del tamafio de la cabeza de impresién del dispositivo de impresion, seleccionar aquella
disposicién de los elementos individuales, en la que éstos son alimentados al dispositivo de impresidn, diferente de
la disposicion de los elementos individuales en la herramienta de produccién. Por ejemplo, los elementos
individuales del dispositivo de impresion se pueden alimentar en una disposicion de dos series. También en tal forma
de realizacion, el tipo y la posicion de los elementos individuales en la alimentacion, por ejemplo, en dos series
pueden ser conocidos y definidos, cuando la etapa precedente de la extraccion del elemento individual fuera de la
herramienta de produccion y de la generacién de un conjunto con la finalidad de la alimentacion hacia el dispositivo
3
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de impresion se realiza de una manera definida.

Cuando la disposicion de los elementos individuales de cada conjunto de la disposicion de los elementos
individuales en la herramienta corresponde o cuando cada conjunto alimentado al dispositivo de presion ha sido
generado de una manera definida, entonces de acuerdo con una configuracion preferida del procedimiento de
acuerdo con la invencion, el fichero de impresién contiene, ademas, informaciones, que indican en tipo y la posicién
de cada elemento individual en el conjunto. En virtud de la posicion definida de cada elemento individual en la
herramienta de produccion o, en el caso pertinente, del tipo definido de la conversion de cada elemento individual a
partir de la herramienta de produccién en un conjunto, es posible facilmente caracterizar individualmente cada
elemento individual con respecto a su apariencia y su posicion en el conjunto y transmitir esta informacién al fichero
de impresién. De esta manera, el dispositivo de impresion sabe exactamente qué elemento individual se encuentra
en un instante discrecional en qué posicion debajo de la cabeza de impresion del dispositivo de impresion y de esta
manera se puede realizar la decoracién de la superficie de una manera exactamente adecuada.

Si la disposicion de los elementos individuales en el conjunto no corresponde a la disposicion de los elementos
individuales en la herramienta de produccién o no tiene lugar ninguna conversion definida a partir de la herramienta
de produccion en el conjunto, entonces el procedimiento de acuerdo con la invencion comprende con preferencia la
etapa del reconocimiento del tipo y de la posicidn de los elementos individuales en el conjunto antes de la etapa de
la decoracion de la superficie de los elementos individuales. La etapa de reconocimiento puede comprender, por
ejemplo, un reconocimiento éptico con la ayuda de un procesamiento de imagenes digitales. En este caso, un
elemento individual puede ser reconocido con la ayuda de su forma y/o de su contorno. Otra posibilidad consiste en
asociar a cada elemento individual durante su fabricacion una marca legible 6ptimamente, que es reconocida en la
etapa de reconocimiento. De la misma manera es posible proveer cada elemento individual con una marca
magnética, que es detectada en la etapa de reconocimiento. Todavia son concebibles otras posibilidades y son
conocidas por los técnicos en la materia.

En cualquier caso, la etapa de reconocimiento conduce a que el dispositivo de impresion sepa exactamente qué
elemento individual se mueve en qué posicidn con relaciéon a su cabeza de impresion de manera que puede decorar
la superficie de cada elemento individual de manera exactamente ajustada.

Los desarrollos preferidos del procedimiento de acuerdo con la invencién comprenden la etapa de la clasificacion de
los elementos individuales decorados en la superficie en un conjunto de elementos individuales, que forman el o un
cuerpo espacial decorado en la superficie. Por ejemplo, en tal etapa de clasificacion se pueden reconocer y clasificar
conjuntamente, por ejemplo, por medio de procesamiento de imagenes digitales, aquellos elementos individuales,
gue pertenecen a un juego de Puzzle. El reconocimiento de los diferentes elementos individuales no sélo se puede
realizar en esta fase sobre la base de su forma y/o de su contorno, sino también sobre la base de su decoracién de
la superficie.

De acuerdo con configuraciones preferidas del procedimiento de acuerdo con la invencion, el dispositivo de
impresion ejecuta un procedimiento de impresién de pixeles, en particular un procedimiento de impresion de chorro
de tinta. De acuerdo con ello, al menos el fichero de impresion recibe los datos de pixeles correspondientes.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion, la etapa de la superposicién para formar un tercer conjunto de
datos comprende con preferencia una sintonizacién entre la segmentacion y la decoraciéon de la superficie del
cuerpo espacial. Con “sintonizaciéon” se entiende en este caso que antes del ajuste definitivo del tercer conjunto de
datos, se posiciona la decoracién sobre la superficie del cuerpo espacial de tal forma que las lineas de
segmentacion no se colocan ya en lugares desfavorables de la decoracién por uno u otro motivo, por ejemplo no se
cortan o similares a la vista de una persona reproducida sobre la decoracién. Solamente cuando las lineas de
segmentacion estan dispuestas de forma satisfactoria con respecto a la decoracién, se crea el tercer conjunto de
datos. Por lo tanto, de acuerdo con la invencion, la sintonizacion mencionada es posible facilmente porque la
informacién sobre la segmentacién, por una parte, y la informaciéon sobre la decoracién, por otra parte, estan
presentes en primer lugar en dos conjuntos de datos separados.

En todas las configuraciones del procedimiento de acuerdo con la invencion, la cabeza de impresién es con
preferencia una barra de impresion (lineal) y el movimiento relativo es un movimiento de traslacion. Con otras
palabras, la barra de impresién es conducida en un movimiento lineal sobre la superficie a decorar del elemento
individual o la superficie del elemento individual se mueve linealmente debajo de la barra de impresién o tiene lugar
una combinacion de los dos movimientos mencionados anteriormente.

El procedimiento de fabricacién automatizada de acuerdo con la invencion permite fabricar cuerpos espaciales que
estan constituidos de elementos individuales, que deben proveerse con una decoracion de la superficie, de una
manera rapida, precisa y econémica y aplicar la decoracion sobre las superficies individuales de los segmentos de
una manera ajustada exacta y sin transiciones reconocibles hacia superficies adyacentes a la decoracion. Se puede
realizar un cambio de decoracién de una manera rapida y sencilla, con lo que también se pueden proveer series
pequefias y muy pequefias de cuerpos espaciales, que estan constituidos de elementos individuales, incluso piezas
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individuales econémicamente con una decoracién individualiza.

Dos ejemplos de realizacion preferidos de la invencién se explican en detalle a continuacién con la ayuda de los
dibujos esquematicos adjuntos. En este caso:

La figura 1 muestra una representacion grafica esquematica de una primera pluralidad de etapas del desarrollo del
procedimiento de fabricaciéon automatica de acuerdo con la invencion, en el ejemplo de un puzzle de forma esférica,

y

La figura 2 muestra en forma grafica esquematica una segunda pluralidad de etapas, que se conecta en la primera
pluralidad de etapas, del desarrollo del procedimiento de la figura 1, en la que se muestran dos alternativas
diferentes del procedimiento.

El procedimiento para la fabricaciéon automatica de elementos individuales para la formacion de un cuerpo espacial,
decorado en la superficie, comprende una serie de etapas, cuya secuencia se explicard en detalle a continuacién
con referencia a la representacion gréafica, dada en las figuras 1 y 2. En este caso, la figura 1 muestra aquellas
etapas, que son realizadas en primer lugar y las dos alternativas del procedimiento son comunes, mientras que la
figura 2 reproduce las etapas siguientes del procedimiento de acuerdo con las dos alternativas del procedimiento.

En una etapa inicial se genera un primer conjunto de datos en forma electronica, que describe la superficie de una
esfera asi como una segmentacion de la superficie esférica a través de elementos individuales, que estan formados
por las piezas individuales del Puzzle. Reproducida en un monitor de ordenador, este primer conjunto de datos
genera una copia 12 de una esfera, sobre cuya superficie se pueden reconocer las lineas de contorno 14 de las
piezas individuales del Puzzle. La copia 12 reproducida en la figura 1 sélo bidimensionalmente es en realidad
tridimensional, de manera que sobre el monitor de ordenador se puede considerar toda la superficie esférica y su
segmentacion a través de rotacion correspondiente de la imagen esférica.

Este primer conjunto de datos sirve como base de partida para la produccién de los elementos individuales, aqui por
lo tanto, de las dos piezas individuales del Puzzle, que generan en el estado ensamblado una esfera hueca. Por
ejemplo, en la figura 1 debajo de la copia 12 de la esfera se muestra que en lugar de una esfera casi cualquier otro
cuerpo espacial puede ser objeto del procedimiento de fabricacidn descrito, por ejemplo un cubo, un paralelepipedo,
un cilindro, un cono, una piramide y evidentemente también otros cuerpos formados de forma irregular.

El primer conjunto de datos, que describe en primer lugar solamente la superficie esférica y su segmentacion, se
completa, en una etapa siguiente, simbolizada por una flecha 15, con datos que describen la configuracion especial
exacta de cada elemento individual a productor. Por ejemplo, por medio de un parametro adicional se establece qué
magnitud debe tener el espesor del material de cada elemento individual. Ademas, por medio de otros parametros
adecuados se establece el desarrollo de la superficie marginal, que se extiende entre un lado superior y un lado
inferior de cada elemento individual. Asi, por ejemplo, se puede definir que esta superficie marginal no se extienda
en angulo recto con respecto al lado superior y al lado inferior de un elemento individual, sino que se estrecha hacia
dentro, es decir, que se extiende inclinada. En este contexto, se puede establecer también que las secciones de las
superficies marginales de proyecciones y escotaduras de una pieza de Puzzle tienen otro desarrollo que las
secciones restantes de la superficie marginal. Ademas, la configuracion espacial de cada elemento individual se
puede describir a través de radios de curvatura, que deben tener el lado superior y/o el lado inferior del elemento
individual. En cualquier caso, el primer conjunto de datos generado en primer lugar se complementa de tal manera
gue cada elemento individual a producir esta descrito exactamente por el conjunto de datos complementario en toda
su configuracion espacial.

Utilizando tal primer conjunto de datos complementario se pueden fabricar entonces las herramientas necesarias
para la produccion de los elementos individuales deseados. En el ejemplo de realizacion mostrado, para la
fabricacion de los elementos individuales se emplea un procedimiento de fundicién por inyeccion de plastico, lo que
significa que en primer lugar deben fabricarse los moldes de fundicién por inyeccion necesarios. Sin embargo, esto
es facilmente posible con la ayuda de un centro de mecanizacién de control numérico y la utilizacién de los datos
contenidos en el primer conjunto de datos complementarios.

En su generalidad, el primer conjunto de datos completado se representa por medio del bloque designado con 20. A
partir de este primer conjunto de datos completado se pueden obtener sin mas a través de la extraccion de los datos
correspondientes los datos que describen espacialmente cada elemento individual y con ello los datos que son
necesarios para la produccién de una herramienta de fabricacion. El bloque 22 simboliza esto porque muestra una
pluralidad de elementos individuales 21 en forma separada, no unidos entre si.

Una configuracién exacta de la herramienta es establecida por el técnico en coincidencia con sus conocimientos
técnicos. Asi, por ejemplo, para un elemento individual relativamente grande puede ser necesaria una Unica
herramienta separada, en cambio una serie de elementos individuales mas pequefios y similares en su tipo se
pueden fabricar en comin en una herramienta. En 24 se representan a modo de ejemplo seis Utiles de fundicién por
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inyeccion 26, cada uno de los cuales presenta cavidades para la fabricacion de nueve elementos individuales.

En otra etapa inicial del procedimiento de fabricacién, se genera un segundo conjunto de datos en forma electrénica,
gue describe una decoracion de la superficie del cuerpo espacial que sirve de base, por lo tanto aqui la esfera. En
un monitor de ordenador este segundo conjunto de datos genera una copia 16 de una superficie esférica con
decoracion que se encuentra sobre ella, simbolizada aqui por una pluralidad de cruces 18. También esta copia 16 se
representa espacialmente en el monitor del ordenador, para poder ver y controlar el desarrollo de la decoracion
sobre toda la superficie esférica.

En una etapa siguiente del procedimiento, a través de conexion adecuada del primer conjunto de datos y del
segundo conjunto de datos se genera un tercer conjunto de datos en forma electronica, que contiene las
informaciones de los dos primeros conjuntos de datos en forma superpuesta. En la figura 1 estaria una imagen, que
es generada por el tercer conjunto de datos en un monitor de ordenador, de acuerdo con ello una superposicion de
las copias 12 y 16, es decir, una representacion espacial de una superficie esférica con las lineas de contorno 14 y
las cruces 18. Durante la generacion del tercer conjunto de datos existe la posibilidad de sintonizar el
posicionamiento de la decoracién de la superficie y el desarrollo de las lineas de contorno 14 entre si, para impedir,
por ejemplo, que una linea de contorno 14 se extienda a través de una cruz 18. En términos generales, la
decoracion de la superficie se puede disponer sobre la superficie esférica segmentada a través de las lineas de
contorno 14 de una manera deseada. Solamente cuando se ha alcanzado la disposicion deseada de la decoracién
sobre la superficie esférica, se genera y se registra el tercer conjunto de datos.

El tercer conjunto de datos contiene ahora todas las informaciones acerca de como aparece cada elemento
individual, es decir, cada pieza del Puzzle que contribuye a la forma esférica y como esta decorada su superficie. En
otra etapa del procedimiento, por lo tanto, a partir del tercer conjunto de datos a través de la copia de los datos que
se refieren a un elemento individual determinado (pieza de Puzzle) y a través de la proyeccion ortogonal realizada
por via virtual de la superficie de este elemento individual en un plano se genera un cuarto conjunto de datos en
forma electrénica, que describe la proyeccion ortogonal bidimensional de la superficie del elemento individual
seleccionado con respecto al tamafo, contorno y decoracion. En virtud de su “bidimensionalidad” se designa este
cuarto conjunto de datos también como superficie de impresion.

Para poder controlar un dispositivo de impresion 30 representado en la figura 1, se genera a partir de los datos
contenidos en el cuarto conjunto de datos, es decir, en la superficie de impresion, en otra etapa del procedimiento,
un fichero de impresion, que contiene en una forma compatible con la impresora todos los datos acerca de donde
debe imprimir el dispositivo de impresién 30, qué color y cuanto sobre la superficie de un elemento individual real 21.
Este fichero de impresiéon se muestra en la figura 1 en 28 y comprende ademas de la informacion sobre el lugar de
aplicacion, también la informacién del color, por ejemplo, separado en los colores: ciano (C), magenta (M), amarillo
(Y) y negro (K).

Partiendo de los utiles de fundicién por inyeccién 26 mostrados en la figura 1 se explican ahora a modo de ejemplo
dos alternativas del procedimiento con referencia a la figura 2.

En la primera alternativa del procedimiento reproducida en la parte superior de la figura 2, los Utiles de fundicion por
inyeccion 26 son los utiles sin canal de calefaccion, es decir, que los nueve elementos individuales 21 generados,
respectivamente, por un util de fundicidon por inyecciéon 26 estan unidos entre si por medio de bebederos 27 que
estan constituidas a partir del material de fundicion por inyecciéon. Un dispositivo de extraccién automatica no
representado aqui, por ejemplo en forma de un robot, puede extraer de esta manera los elementos individuales 21
generados por un util de fundicion por inyecciéon 26 como un conjunto fuera del atil de fundicién por inyeccién 26 y
los puede colocar sobre una instalacion de alimentacion 29 por ejemplo en forma de una cinta transportadora, que
conduce este conjunto hacia el dispositivo de impresion 30 digital que trabaja sin contacto.

En virtud del hecho de que cada elemento individual esta posicionado exactamente en el Gtil de fundicion por
inyeccion 26 y se conocen las dimensiones espaciales del Gtil de fundiciéon por inyeccién 26, se puede describir
exactamente la posicién espacial de cada elemento individual 21 producido en el conjunto, puesto que los
bebederos 27 mantienen la disposicion definida por el atil de fundicion por inyeccién 26 de todos los nueve
elementos individuales 21. En una etapa no representada, el fichero de impresién mencionado anteriormente se
complemente con indicaciones, que reproducen el posicionamiento espacial exacto de cada elemento individual 21
en el conjunto. Con la ayuda de esta informacién adicional, el dispositivo de impresion esta entonces en condiciones
de proveer cada uno de los elementos individuales 21 alimentados al mismo en conjunto de manera exactamente
ajustada con la decoracion respectiva. A tal fin, se envia el fichero de impresién hacia el dispositivo de impresion 30,
gue presenta una barra de impresion lineal 32 con toberas con representadas, a través de las cuales se cede
colorante en forma controlada por el fichero de impresion con preferencia en el curso de una impresién de chorro de
tinta, para proveer el elemento individual 21 sobre su superficie con la decoracion deseada. Cada elemento
individual 21 es posicionado en el dispositivo de impresiéon 30 de tal manera que durante un movimiento relativo de
traslacion de la barra de impresion 32 hacia la superficie de los elementos individuales 21 se aplica la decoracion
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deseada.

El conjunto conducido hacia el dispositivo de impresidon 30 abandona el dispositivo de impresion de esta manera en
el estado decorado acabado, es decir, que cada elemento individual 21 del conjunto esta provisto exactamente con
la decoracion de la superficie correspondiente al mismo. En este caso, se entiende que cada elemento individual
puede llevar también sélo una parte de una decoracion de toda la superficie, que aparece ya a través de la conexion
posterior de los elementos individuales 21. Un conjunto decorado acabado se muestra en 34.

En una etapa siguiente, se desprenden los elementos individuales decorados acabados desde los bebederos,
representadas de forma simbdlica en 36, y se conducen a una instalacion de clasificacion, que se ocupa de que
todos los elementos individuales necesarios para la generacion del Puzzle de forma esférica, sean conducidos a un
envase de producto, representado en 38.

En la parte inferior de la figura 2 se reproduce una segunda alternativa del procedimiento, que se diferencia de la
primera alternativa del procedimiento por que los Utiles de fundicién por inyeccién 26 son utiles con canal de
calefaccion. Tales Utiles de fundicién por inyeccién generan elementos individuales libres de partes salientes, es
decir, que faltan los bebederos 27 presentes en la primera alternativa del procedimiento. El dispositivo de extraccién
no representado puede extraer, por lo tanto, en seleccion libre los elementos individuales 21 producidos por el util
de fundicion por inyeccién 26 y los puede disponer de nuevo sobre la instalacién de alimentacion. En el ejemplo de
realizacién mostrado se disponen los elementos individuales producidos sobre un soporte 40 por parejas en dos
series y de esta manera se conducen hacia el dispositivo de impresion 30. De manera similar a la primera alternativa
del procedimiento, el fichero de impresiéon ha sido completado con aquellos datos que permiten al dispositivo de
impresion 30 una asociacion de una decoracion a aplicar a uno o varios elementos individuales que se mueven
debajo de la barra de impresion 32.

Los elementos individuales decorados acabados, que abandonan el dispositivo de impresion 30 son retirados fuera
del soporte 40, dado el caso después de pasar a través de una instalacion de secado no representada y son
conducidos a la instalacion de clasificacién como en la primera alternativa del procedimiento. El soporte 40 vacio es
retornado para el alojamiento nuevo de elementos individuales todavia no decorados, representado en 42.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacion automatica de elementos individuales (21), cuya totalidad forma un cuerpo
espacial (12) decorado en la superficie, con las etapas:

- generar un primer conjunto de datos, que describe la superficie del cuerpo espacial (12) y su segmentacion
a través de los elementos individuales (21),

- complementar el primer conjunto de datos con parametros, que describen la configuracion espacial de cada
elemento individual (21),

- producir los elementos individuales (21) por medio de una pluralidad de herramientas, que han sido
fabricadas sobre la base del primer conjunto de datos complementario,

- genera un segundo conjunto de datos, que describe una decoracion de la superficie del cuerpo espacial
(12),

- superponer la superficie segmentada y la decoracion (18) de la superficie del cuerpo espacial (12) a través
de la conexion del primer conjunto de datos y del segundo conjunto de datos para formar un tercer conjunto
de datos,

- generar un cuarto conjunto de datos, que describe la proyeccidn ortogonal bidimensional de la superficie de
cada elemento individual (21) a decorar, a partir del tercer conjunto de datos,

- generar un fichero de impresioén a partir del cuarto conjunto de datos,

- extraer los elementos individuales (21) producidos fuera de la herramienta (26) correspondiente y conducir
los elementos individuales (21) extraidos hacia un dispositivo de impresion digital (30) que trabaja sin
contacto, y

- decorar la superficie de los elementos individuales (21) utilizando el fichero de impresién a través de la
realizacién de un movimiento relativo entre una cabeza de impresion del dispositivo de impresién (30) y la
superficie de los elementos individuales (21) que estan dirigidos al mismo.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que la pluralidad de herramientas son un (til
de fundicién por inyeccion (26) o varios utiles de fundiciéon por inyeccion (26).

3.-Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 2, caracterizado por que la o cada herramienta (26) produce al
mismo tiempo varios elementos individuales (21).

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los elementos
individuales (21) producidos son conducidos en conjuntos al dispositivo de impresién (30).

5.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado por que la disposicion de los elementos
individuales (21) de cada conjunto corresponde a la disposicion de los elementos individuales (21) en la herramienta
(26).

6.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 4, caracterizado por que la disposicién de los elementos
individuales (21) de cada conjunto se diferencia de la disposicion de los elementos individuales (21) en la
herramienta (26).

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado por que el fichero de impresién
contiene, ademas, informaciones, que indican el tipo y la posicién de cada elemento individual (21).

8.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por la etapa del reconocimiento del tipo y
posicion de los elementos individuales (21) en el conjunto antes de la etapa de la decoracion de la superficie de los
elementos individuales (21).

9.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por la etapa de la
clasificacion de los elementos individuales decorados en la superficie en un conjunto de elementos individuales (21),
que forman el cuerpo espacial (12) decorado en la superficie.

10.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el dispositivo de
impresion (30) realiza un procedimiento de impresion de pixeles, en particular un procedimiento de impresiéon de
chorro de tinta.

11.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la etapa de la
superposicion para formar un tercer conjunto de datos comprende una sintonizacién entre la segmentacion y la
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decoracion (18) de la superficie del cuerpo espacial (12).

12.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los elementos
individuales (21) se pueden acoplar entre si, especialmente por medio de proyecciones y escotaduras presentes en
su borde, que se corresponden por parejas, a modo de un Puzzle.

13.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la superficie al
menos de varios elementos individuales (21) a decorar esta curvada.

14.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la cabeza de
impresion es una barra de impresién (32) y el movimiento relativo es un movimiento de traslacion.
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