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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricaciéon de un componente moldeado
La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un componente moldeado.

El proceso de fabricacién de componentes moldeados se caracteriza por un procedimiento interactivo. En varias
etapas, se fabrica una geometria deseada mediante adicion o eliminacién. Al final de una etapa de iteracion, debe
cotejarse el estado real con la geometria deseada. Para ello, el trabajo de adicién o eliminacién debe interrumpirse vy,
dado el caso, moverse el componente moldeado. Dado el caso, se puede realizar una comparacién entre la
geometria deseada y la geometria real mediante deteccion de la superficie. Estas interrupciones provocan una
ralentizacion del proceso.

Por el documento DE 10 2013 114 707 Al, se conoce un procedimiento para la realizacion y control de una etapa de
elaboracion en la pieza de trabajo utilizando un dispositivo con un Unico proyector, un equipo de fotogrametria, asi
como una unidad de control que la posicion relativa de proyector y equipo de fotogrametria.

Por el documento DE 10 2011 015 987 Al, se conoce un sistema para la representacién visual de informaciones
sobre objetos reales con una Unica unidad de proyeccion para la transmision gréafica o de imagen de una informacion
sobre un objeto.

Por el documento US 5 442 573 A, se conoce un dispositivo para la determinacion de la posicién relativa de un
objeto.

Por el documento US 5 056 922 A, se conoce un dispositivo para la inspeccién 6ptica de una pieza de trabajo que se
mueve.

El documento WO 9009560 A1l muestra un dispositivo para la medicion de distancia con dos haces de luz.
El documento FR 2 746 705 Al desvela un dispositivo con dos dispositivos de proyeccion.

El objetivo de la invencién es proporcionar un procedimiento en el que se pueda realizar la comparacion del estado
real con la geometria deseada de manera continuada y sin interrupcion del proceso de fabricacion.

Este objetivo se consigue mediante el procedimiento con las caracteristicas indicadas en la reivindicacién 1.
Perfeccionamientos ventajosos se desprenden de las reivindicaciones dependientes, de la siguiente descripcion, asi
como de los dibujos.

El procedimiento de acuerdo con la invencién para la fabricacion de un componente moldeado con una geometria
deseada sirve para la fabricacién de un componente moldeado, estando fabricado el componente moldeado
mediante adicién y/o eliminacion. De un primer dispositivo de proyeccién desde una primera direccién, se proyecta al
menos una primera primera proyeccion sobre el componente moldeado y, desde un segundo dispositivo de
proyeccion desde una segunda direccion, se proyecta al menos una primera segunda proyeccion sobre el
componente moldeado. En este sentido, la primera direccion es diferente de la segunda direcciéon. La primera
primera proyeccién y la primera segunda proyeccion se superponen una sobre otra si el componente moldeado ha
alcanzado en el lugar de la proyeccién la geometria deseada.

Mediante la proyeccién desde dos diferentes direcciones, la primera primera proyeccion y la primera segunda
proyeccion estan separadas si la geometria deseada para el componente moldeado alun no se ha alcanzado. Si el
componente moldeado es demasiado alto, la primera primera proyeccién esta desplazada de la primera segunda
proyeccion en direccion del primer dispositivo de proyeccion, por tanto, en la primera direccion. De esta manera, un
operario puede reconocer durante la elaboracion si debe eliminarse material adicional. Con ello, no es necesaria una
interrupcion de la elaboracion para la comparacion de la forma real con la geometria deseada. Si el componente
moldeado es demasiado bajo, la primera primera proyeccion esta desplazada de la primera segunda proyeccion en
direccion del segundo dispositivo de proyeccion, por tanto, en la segunda direccion. De esta manera, un operario
puede reconocer durante la elaboracion si debe aplicarse material adicional. Con ello, no es necesaria una
interrupcion de la elaboracion para la comparacién de la forma real con la geometria deseada.

De acuerdo con la invencion, el primer dispositivo de proyeccion proyecta n primeras proyecciones y el segundo
dispositivo de proyeccién proyecta n segundas proyecciones. Mediante la utilizacion de n proyecciones en cada
caso, se puede proyectar cualquier superficie tridimensional de la geometria deseada en una primera aproximacion.
En este sentido, las n proyecciones pueden tener en cada caso un aspecto idéntico, tener n aspectos distintos o
estar formadas por grupos de proyecciones con aspecto idéntico en cada caso.

De acuerdo con la invencion, se elimina material del componente moldeado si la primera primera proyeccién esta
desplazada de la primera segunda proyeccion en la primera direccion. La eliminacion puede efectuarse, por ejemplo,
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mediante lijado, arranque de virutas, por ejemplo, cepillado, esmerilado, extirpado, por ejemplo, extirpado por laser.

De acuerdo con la invencion, se afiade material al componente moldeado si la primera primera proyeccion esta
desplazada de la primera segunda proyeccion en la direccidon contraria a la primera direccion. La adicion puede
efectuarse, por ejemplo, mediante laminacién.

En otra forma de realizacion de la invencion, la velocidad de la adicion o eliminacion de material del componente
moldeado se selecciona en funcién de la distancia entre la primera primera proyeccién y la primera segunda
proyeccion. Cuanto mayor es la distancia, mayor es la divergencia respecto a la geometria deseada. Por ello, es
conveniente seleccionar una mayor velocidad de la adicién o eliminacion. Por ello, se selecciona de manera
particularmente preferente solo una mayor velocidad en caso de una mayor distancia. En el caso de la utilizacion de
n proyecciones, se calcula la velocidad preferentemente con resolucién local.

En otra forma de realizacion de la invencion, el componente moldeado se compone de capas de plastico, en
particular de plastico reforzado con fibras de vidrio.

En otra forma de realizacion de la invencion, el primer dispositivo de proyeccion proyecta un primer color y el
segundo dispositivo de proyeccion, un segundo color. Los diferentes colores posibilitan un facil reconocimiento de la
divergencia por parte del operario. De esta manera, es particularmente facil reconocer si la forma real se sitia por
encima o por debajo de la geometria deseada.

En otra forma de realizaciéon de la invencion, el primer dispositivo de proyeccion proyecta una primera forma y el
segundo dispositivo de proyeccion, una segunda forma. Por ejemplo, en el caso de la primera forma se trata de una
cruz y, en el caso de la segunda forma, de una X. También de esta manera es posible una buena diferenciacion vy,
por tanto, un facil reconocimiento de la divergencia entre la forma real y la geometria deseada.

En otra forma de realizacién alternativa, el primer dispositivo de proyeccién proyecta una primera forma y el segundo
dispositivo de proyeccién, una segunda forma que es diferente de la primera forma. La primera forma y la segunda
forma estan seleccionadas a este respecto de tal manera que, sobre la base de la superposicion de las dos formas,
se puede deducir o al menos estimar la dimensién de la divergencia entre la geometria real y la geometria deseada.
Por ejemplo, la primera forma puede ser una X o cruz y la segunda forma, circulos concéntricos. De manera
particularmente preferente, los circulos concéntricos estan divididos en un segundo y tercer color, de tal modo que
se pueda inferir la direccion de la divergencia.

En otra forma de realizacion de la invencién, en primer lugar, se registra el componente moldeado, en particular se
registra la posicion de puntos de referencia del componente moldeado. A partir de la posicion registrada de los
puntos de referencia, se calcula la posicién exacta de la geometria deseada entre los puntos de referencia y se
proyecta la al menos una primera primera proyecciéon y al menos una primera segunda proyeccion.

Un dispositivo, que no forma parte de la invencién, para la realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencién
presenta, por ejemplo, un primer dispositivo de proyeccién y un segundo dispositivo de proyeccion.

La distancia entre el primer dispositivo de proyeccién y el segundo dispositivo de proyeccién, la distancia entre el
primer dispositivo de proyeccion y el componente moldeado y la distancia entre el segundo dispositivo de proyeccion
y el componente moldeado resultan de la tolerancia de fabricacion requerida. Para obtener una tolerancia de
fabricacion requerida en la altura, debe adaptarse el angulo en el que aparece la proyeccion a la distancia que puede
resolverse entre dos proyecciones. Si se pueden diferenciar dos proyecciones, que presentan al menos una
distancia a (resolucién optica) y la tolerancia de fabricacién no debe superar en la altura el valor b, el angulo a debe
cumplir la siguiente condicién:

tan(a)=a/b

Entre un haz del primer dispositivo de proyeccién y un segundo haz del dispositivo de proyeccion, se obtiene asi un
angulo de 2a. La relacion de la distancia entre el primer dispositivo de proyeccion y el segundo dispositivo de
proyeccion respecto a la distancia de los dos dispositivos de proyeccién al componente moldeado se obtiene de este
modo.

A continuacion, se explica con mas detalle un dispositivo, que no forma parte de la invencién, con ayuda de un
ejemplo de realizacion representado en los dibujos.

Figural representacion esquematica, superficie por encima de la geometria deseada
Figura 2 representacion esquematica, superficie por debajo de la geometria deseada
Figura 3 representacion esquematica, superficie en la geometria deseada

En las figuras 1 a 3 se representa esquematicamente el procedimiento de acuerdo con la invenciéon con ayuda de un
dispositivo. En este sentido, las figuras estan muy simplificadas, en particular, para simplificar, la representacion esta
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hecha de tal modo que la distancia entre los dispositivos de proyeccion y la superficie es mucho mayor que la
distancia de las proyecciones. Por este motivo, la trayectoria del haz estd representado Unicamente
esquematicamente para una proyeccion en cada caso.

En la figura 1, la superficie del componente moldeado 40 esta por encima de la geometria deseada 10. Desde el
primer dispositivo de proyeccion 20, se proyecta un grupo de cinco primeras proyecciones 22 sobre la superficie del
componente moldeado que tienen forma circular. Desde el segundo dispositivo de proyeccién 30, se proyecta un
grupo de cinco segundas proyecciones 32 sobre la superficie del componente moldeado que tienen forma de cruz. El
primer haz 24 esboza el desarrollo entre el primer dispositivo de proyeccién 20 y la primera proyeccién 22. El
segundo haz 34 eshoza el desarrollo entre el segundo dispositivo de proyeccion 30 y la segunda proyeccion 32. Con
ayuda de la distancia entre la primera proyeccién 23 y la segunda proyeccion 32 se puede reconocer que la
superficie del componente moldeado 40 no se corresponde con la geometria deseada 10, sino que la superficie del
componente moldeado 40 esta dispuesta por encima de la geometria deseada 10.

En la figura 2, esta representado el caso en el que la superficie del componente moldeado 40 esta dispuesta por
debajo de la geometria deseada 10. Como en la figura 1, se produce un desplazamiento entre las primeras
proyecciones 22 y las segundas proyecciones 32, apareciendo el orden ahora de manera inversa. De esta manera,
un operario puede reconocer facilmente que la superficie del componente moldeado 40 esta dispuesta por debajo de
la geometria deseada 10.

En la figura 3, esta representado el caso en el que la superficie del componente moldeado 40 se corresponde
exactamente con la geometria deseada 10. De esta manera, se superponen las primeras proyecciones 22 y las
segundas proyecciones 32. El operario reconoce inmediatamente que ya no es necesaria una elaboracién adicional.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacion de un componente moldeado con una geometria deseada (10), estando
fabricado el componente moldeado mediante adicion y/o eliminacion, proyectandose desde un primer dispositivo de
proyeccion (20) desde una primera direccion al menos una primera primera proyeccion (22) sobre el componente
moldeado, proyectandose desde un segundo dispositivo de proyeccién (30) desde una segunda direccion al menos
una primera segunda proyeccién (32) sobre el componente moldeado, superponiéndose la primera primera
proyeccion (22) y la primera segunda proyeccion (32) una sobre otra si el componente moldeado alcanza en el lugar
de la proyecciéon la geometria deseada (10), caracterizado por que el primer dispositivo de proyeccién (20)
proyecta n primeras proyecciones (22) y el segundo dispositivo de proyeccién (30) proyecta n segundas
proyecciones (32), eliminandose material del componente moldeado si la primera primera proyeccion (22) esta
desplazada de la primera segunda proyeccion (32) en la primera direccion, afiadiéndose material al componente
moldeado si la primera primera proyeccién (22) esta desplazada de la primera segunda proyeccién (32) en la
direccion contraria a la primera direccion.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la velocidad de la adicion o de la eliminacion de
material del componente moldeado se selecciona en funcion de la distancia entre la primera primera proyeccion (22)
y la primera segunda proyeccion (32).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado por que se selecciona una mayor velocidad a mayor
distancia.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el componente moldeado se
compone de capas de plastico, en particular de plastico reforzado con fibra de vidrio.

5. Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la adicién se efectia
mediante laminacién.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el primer dispositivo de
proyeccion (20) proyecta un primer color y el segundo dispositivo de proyeccion (30) proyecta un segundo color.
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