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ES 2796 226 T3

DESCRIPCION
Procedimiento de tratamiento para revestir una seccion de superficie
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un procedimiento para revestir una seccion de superficie, en particular una seccion
de superficie estrecha, de una pieza de trabajo con forma de tablero con un material de revestimiento, estando
configurada la pieza de trabajo preferiblemente al menos por secciones a partir de madera, materias derivadas de
madera, plastico o similares, segun el preambulo de la reivindicacion de patente 1. Se conoce un procedimiento de
este tipo por el documento DE102011008123A1.

Estado de la técnica

La solicitante conoce procedimientos para revestir una superficie estrecha de una pieza de trabajo con forma de tablero
con un material de revestimiento en los que la superficie estrecha que va a revestirse esta dispuesta en oblicuo con
respecto al plano de tablero, es decir, con un angulo distinto de 90°, o esta dispuesta en perpendicular, es decir, con
un angulo de 90°, y en la direccién de la superficie estrecha de pieza de trabajo presenta una curvatura.

Por ejemplo, el documento EP 2 332 718 A2 se refiere de esta manera a un centro de tratamiento de 5 ejes con una
unidad encoladora, que puede llevarse sobre tres ejes traslacionales y dos ejes rotatorios con una inclinacion deseada
hasta una superficie estrecha que va a revestirse de una pieza de trabajo.

Ademas, el documento EP 2 474 398 A2 muestra un centro de tratamiento para tratar piezas de trabajo con forma de
tablero con una unidad de canteado, que esta alojada de manera que puede hacerse pivotar alrededor de un eje en
paralelo con respecto al plano de pieza de trabajo, de modo que una superficie estrecha inclinada con respecto al
plano de tablero puede revestirse con un material de revestimiento.

Sin embargo, los procedimientos en el estado de la técnica tienen en comun que con los mismos presentan una
diversidad de revestimientos limitada.

Ademas, el documento DE 4025596 A1 divulga un dispositivo de recubrimiento de cantos con un bastidor movil a lo
largo de un canto que va a recubrirse de una pieza de trabajo, que presenta al menos dos pares de rodillos de guia 'y
de apriete, que pueden desplazarse uno con respecto a otro para adaptarse a la anchura de la pieza de trabajo. Los
ejes de estos rodillos discurren en paralelo con respecto a las superficies laterales de la pieza de trabajo y forman un
angulo en el intervalo de 80° a 88° con respecto al eje longitudinal del bastidor. Al par delantero de rodillos de guia y
de apriete le sigue un rodillo de accionamiento, que esta en relacion de accionamiento con un par de rodillos para
transportar la cinta de recubrimiento. El rodillo de accionamiento se encuentra enganchado por friccién con el canto
que va a recubrirse. La cinta de recubrimiento esta revestida por un lado con un termoadhesivo y se calienta por medio
de un soplador de aire caliente a la temperatura de adhesion. La cinta de recubrimiento con la capa de adhesivo
calentada se guia en un elemento de guia y se presiona con rodillos (60) de apriete sobre el canto que va a revestirse.

Exposicioén de la invencion

Por tanto, un objetivo de la presente invencion es proporcionar un procedimiento con el que pueda revestirse una gran
diversidad de superficies, en particular superficies estrechas, de una pieza de trabajo con forma de tablero. Este
objetivo se alcanza segun la invencion mediante un procedimiento segun la reivindicacion 1.

Especialmente, se exponen perfeccionamientos preferidos de la invencion en las reivindicaciones dependientes.

La invencioén se basa en la idea de que la diversidad de revestimientos limitada del procedimiento en el estado de la
técnica se fundamenta sobre todo en que los mismos no posibilitan o prevén ningun desplazamiento de la unidad de
revestimiento que se efectia de manera continua y durante el revestimiento.

Segun la invencion se proporciona, por tanto, un procedimiento para revestir una seccion de superficie, en particular
una seccion de superficie estrecha, de una pieza de trabajo con forma de tablero con un material de revestimiento,
estando configurada la pieza de trabajo preferiblemente al menos por secciones a partir de madera, materias derivadas
de madera, plastico o similares, que comprende la etapa de revestir la seccién de superficie con el material de
revestimiento con una unidad de revestimiento, estando configurada la seccién de superficie en la direccion de
revestimiento con un angulo que varia con respecto al plano de tablero, en relacién con el plano de tablero y presenta
una curvatura en la direccion de revestimiento. A este respecto, la unidad de revestimiento se desplaza
mecanicamente durante el tratamiento de tal manera que la unidad de revestimiento presenta una posiciéon constante
con respecto a la parte de la seccién de superficie que se encuentra en tratamiento.

Este procedimiento segun la invencion proporciona una diversidad de revestimientos no conocida. De esta manera,
pueden revestirse con un material de revestimiento de manera continua, es decir, en particular en una operacién de
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trabajo, superficies de pieza de trabajo, en particular superficies estrechas, de una pieza de trabajo con forma de
tablero, que presentan a lo largo de la superficie una orientacién que varia. Igualmente, es posible el revestimiento de
formas, es decir, productos tridimensionales, como por ejemplo concavidades de asidero. A este respecto, la gran
diversidad de revestimientos del procedimiento segun la invencidon se proporciona sobre porque se posibilita un
revestimiento en tres dimensiones. Por ejemplo, pueden revestirse de esta manera superficies estrechas configuradas
de manera tridimensional de una pieza de trabajo con forma de tablero. Igualmente, con el procedimiento segun la
invencion se posibilita el revestimiento de superficies con forma de arco de piezas de trabajo con forma de tablero, es
decir, de superficies que presentan una curvatura en la direccion de extension, y que estan dispuestas en oblicuo con
respecto al plano de tablero. Una disposicion oblicua con respecto al plano de tablero se entiende segun la invencién
como una inclinacion de la superficie con respecto al plano de tablero con un angulo de inclinacion de 0°<|a|<90°. En
el marco de la presente invencion el angulo de inclinacion se refiere a una superficie con respecto al plano de tablero
sobre el valor del angulo, es decir, la direccién de inclinacion no es relevante.

El procedimiento segun la invencion abre a la solicitante campos de negocio completamente nuevos. De esta manera,
puede revestirse con este procedimiento una superficie estrecha configurada segun puntos de vista estéticos. Por
tanto, el revestimiento puede utilizarse como elemento de disefio. Ademas, el disefio de una superficie estrecha ya no
esta sujeto a la técnica de la individualizaciéon en la industria de muebles de manera significativamente ventajosa. Por
ejemplo, con la presente invencidon puede proporcionarse un armario con un frente sin asidero, previendo
concavidades de asidero revestidas a lo largo de la superficie estrecha de pieza de trabajo.

Segun la invencion, la seccién de superficie que va a revestirse presenta en la direccion de revestimiento un angulo
que varia con respecto al plano de tablero y una curvatura. Esta configuracion conlleva la ventaja de que se
proporciona una diversidad de revestimientos adicional.

El material de revestimiento puede suministrarse en exceso al menos por secciones a la seccién de superficie que va
a revestirse. Esto conlleva la ventaja de que el material de revestimiento también se extiende en secciones inclinadas
de la seccion de superficie que va a revestirse a lo largo de toda la altura de seccion de superficie. De esta manera la
altura, en este caso quiere decirse la altura de la seccién de superficie que va a revestirse en el plano de seccion de
superficie, depende del angulo de inclinacion de la seccion de superficie con respecto al plano de tablero. En una
etapa adicional, a continuacién, puede planearse con fresa el saliente presente dado el caso del material de
revestimiento en relacion con el lado superior y/o inferior de tablero.

En una forma de realizacion preferida adicional, se calienta el material de revestimiento y/o la pieza de trabajo antes,
durante y/o después del revestimiento. El calentamiento conlleva la ventaja de que el material de revestimiento puede
deformarse de manera sencilla y sin deterioro, sobre todo también en su direccidon de extension de altura, de modo
que se posibilita un revestimiento sencillo y de alta calidad cualitativamente también de superficies formadas de
manera tridimensional, en particular superficies estrechas.

La unidad de revestimiento puede presentar a este respecto una fuente de energia que se selecciona preferiblemente
de una fuente de laser, una fuente de LED, una fuente de aire caliente, una fuente de ultrasonidos, una fuente de UV,
una fuente de microondas, una fuente de infrarrojos y una fuente de plasma.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de una primera unidad de revestimiento a modo de ejemplo.

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de una segunda unidad de revestimiento a modo de ejemplo.

La figura 3 muestra una vista en perspectiva de una tercera unidad de revestimiento a modo de ejemplo.

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de un componente a modo de ejemplo que se produjo con el
procedimiento segun la invencion usando un dispositivo a modo de ejemplo.

La figura 5 muestra una vista en planta del componente a modo de ejemplo que se muestra en la figura 4.

La figura 6 es un diagrama tiempo-angulo, que representa las evoluciones de angulo de desplazamiento del eje Ay C
del dispositivo mostrado en la figura 3 al revestir la superficie estrecha del componente a modo de ejemplo mostrado
en las figuras 4 y 5.

Descripcion detallada de formas de realizacion preferidas

A continuacion, se describen formas de realizacion preferidas de la presente invencién haciendo referencia a los
dibujos adjuntos. Las formas de realizacion descritas a continuacién pueden combinarse total o parcialmente para

configurar formas de realizacion adicionales.

Los dispositivos mostrados en las figuras 1 a 3 son adecuados preferiblemente para revestir piezas de trabajo que
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estan configuradas al menos por secciones a partir de madera, materias derivadas de madera, plastico o similares,
que se usan, por ejemplo, en el campo de la industria de muebles y elementos de construccion. A este respecto, puede
tratarse, por ejemplo, de tableros de madera maciza o de particulas, tableros de construccion aligerados, tableros
sandwich, o similares.

El material de revestimiento es preferiblemente una cinta cubrecantos, que puede estar configurada a partir de
diferentes materiales, como por ejemplo hoja para enchapado de plastico, papel, cartén, metal etc. y diversas
combinaciones de los mismos. A este respecto se prevé preferiblemente el material de revestimiento en forma de rollo,
pero también puede proporcionarse, por ejemplo, en forma de secciones individuales. Ademas, el material de
revestimiento puede presentar una capa funcional que, por medio de aporte de energia (por ejemplo, calentamiento o
radiacion, como radiacion por laser), desarrolla propiedades adherentes, de modo que el material de revestimiento
puede colocarse en una pieza de trabajo mediante la capa funcional. A este respecto, la capa funcional puede
presentar medios para aumentar la conductividad térmica, como, por ejemplo, poliolefina y/o particulas de metal.
Ademas, la capa funcional puede presentar absorbedores para luz de laser u otras fuentes de radiacion. De manera
alternativa, la capa funcional también puede suministrarse de manera independiente entre el material de revestimiento
y la pieza de trabajo.

La figura 1 muestra un primer dispositivo a modo de ejemplo. El dispositivo 1 de tratamiento mostrado en la figura 1
es un centro de tratamiento para revestir piezas 2 de trabajo. El dispositivo 1 de la primera forma de realizacion
preferida presenta un dispositivo 3 de pivote con una carcasa 3a de guia y una guia 4 de pivote para guiar un
movimiento de pivote alrededor de un eje de pivote A. A este respecto, una unidad 5 de tratamiento, en este caso una
unidad de revestimiento, esta alojada en la guia 4 de pivote del dispositivo 3 de pivote de tal manera que el mismo
puede hacerse pivotar con respecto a la carcasa 3a de guia. La guia 4 de pivote esta disefiada de tal manera que el
eje de pivote A no pasa a través de la guia 4 de pivote, sino que esta dispuesto de manera separada con respecto a
la misma. Ademas, el dispositivo 3 de pivote presenta un accionamiento de pivote para el movimiento de pivote de la
unidad 5 de revestimiento. EI movimiento de pivote de la unidad 5 de revestimiento se efectida en la guia 4 de pivote
con forma de arco, pudiendo hacerse pivotar la unidad 5 de revestimiento preferiblemente con un angulo de +/- 65° en
relacion con el plano de tablero de la pieza 2 de trabajo.

Ademas, el dispositivo 1 de tratamiento presenta un dispositivo 6 de rotacién para hacer rotar el dispositivo 3 de pivote
junto con la unidad 5 de revestimiento alrededor de un eje de rotacion C, que esta dispuesto preferiblemente en
perpendicular con respecto al eje de pivote A. Preferiblemente, el eje de rotacion C discurre a través de la unidad 5 de
tratamiento. El dispositivo también presenta un dispositivo para el procedimiento traslacional del dispositivo 3 de pivote
en las tres direcciones espaciales.

Las figuras 2 y 3 muestran un segundo y un tercer dispositivo a modo de ejemplo. Los mismos estan configurados en
cada caso como centro de tratamiento de 5 ejes. A este respecto la figura 2 muestra un segundo dispositivo a modo
de ejemplo, en el que el centro 1 de tratamiento de 5 ejes presenta un cabezal 7 de 5 ejes cardanicos, en el que esta
montada una unidad 5 de revestimiento. El tercer dispositivo a modo de ejemplo, que se muestra en la figura 3,
comprende un cabezal 8 de 5 ejes cartesianos, en el que esta montada una unidad 5 de revestimiento.

La unidad 5 de revestimiento de los ejemplos segundo y tercero puede desplazarse por medio del centro de tratamiento
en tres direcciones espaciales traslacionales y ademas puede hacerse pivotar alrededor de dos ejes rotatorios. Por
ejemplo, la unidad 5 de revestimiento del cabezal 8 de 5 ejes cartesianos puede hacerse pivotar alrededor del eje C,
que esta dispuesto preferiblemente en perpendicular con respecto al plano de pieza 2 de trabajo, y alrededor del eje
A, que esta dispuesto preferiblemente en paralelo con respecto al plano de pieza 2 de trabajo.

Los tres ejemplos tienen en comun que los mismos presentan un dispositivo 10 de control. El dispositivo 10 de control
esta ajustado a este respecto para desplazar la unidad 5 de revestimiento a lo largo de una superficie estrecha que va
a revestirse de tal manera que la unidad presenta una posicién constante con respecto a la seccién de pieza de trabajo
que se encuentra en tratamiento. En particular, el dispositivo 10 de control esta ajustado para proporcionar esta
posicion constante también entonces cuando la seccion estrecha que va a revestirse de la pieza 2 de trabajo entonces
cuando la seccidn estrecha que va a revestirse de la pieza 2 de trabajo presenta una orientacién que varia a lo largo
de la superficie 2 estrecha. Esta variacion de orientacion es segun la invencion un angulo que varia de la superficie
estrecha con respecto al plano de tablero. Al variar el angulo o de la seccion de superficie estrecha que va a revestirse
con respecto al plano de tablero, el dispositivo 10 de control, por ejemplo, para la primera y la tercera forma de
realizacion esta ajustado para hacer pivotar la unidad 5 de revestimiento alrededor del eje A de manera
correspondiente a la variacion de angulo de inclinacion durante el tratamiento. El dispositivo 10 de control también
esta ajustado preferiblemente para superponer estos movimientos. Ademas, el dispositivo 10 de control esta ajustado
para realizar estos movimientos de manera continua, es decir, en una operacion de trabajo, sin que el dispositivo 1 se
detenga.

A continuacion, se describe una forma de realizacion preferida del procedimiento segun la invencion haciendo
referencia a las figuras 4 a 6. Los dispositivos descritos anteriormente de las formas de realizacion primera a tercera
son todos adecuados para realizar el procedimiento descrito a continuacion; sin embargo, en el ejemplo se describen
las formas de realizacion preferidas primera y tercera.
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La pieza 2 de trabajo mostrada en la figura 4, que se revistio con el procedimiento segun la invencion, presenta una
concavidad 21 de asidero, que esta configurada en una superficie 22 estrecha de la pieza 2 de trabajo. Mas
exactamente, la superficie 22 estrecha presenta un radio R, que se muestra en la figura 5, de modo que la superficie
22 estrecha esta configurada con forma de arco. La concavidad 21 de asidero discurre desde el lado 2A superior del
tablero, en el que la misma se adentra en la pieza 2 de trabajo y con ello esta retrasada en relacién con el radio R del
lado estrecho, hasta el lado 2B inferior de la pieza de trabajo, en el que la misma pasa al recorrido de superficie
estrecha del tablero 2 de pieza de trabajo y con ello sigue el recorrido de radio R de la superficie 22 estrecha.
Expresado de otra manera, la concavidad 21 en el lado 2B inferior de la pieza de trabajo no se adentra en el tablero 2
de pieza de trabajo. La concavidad 21 de asidero esta configurada de manera centrada en la superficie 22 estrecha
de la pieza 2 de trabajo en esta forma de realizacion preferida. Por consiguiente, el lado 22 estrecho de pieza de
trabajo de la pieza 2 de trabajo presenta en la direccion de revestimiento B una inclinaciéon o que varia con respecto
al plano de tablero y una curvatura, una forma de arco, en la direccion de la superficie 22 estrecha.

Al revestir la superficie 22 estrecha de pieza de trabajo se suministra un material de revestimiento mediante la unidad
5 de revestimiento a la seccidon que se encuentra en tratamiento de la superficie 22 estrecha. El material de
revestimiento se calienta a este respecto antes de la colocacion en la superficie 22 estrecha con una fuente de energia
prevista en el dispositivo 1. Ademas, el material de revestimiento se suministra en exceso.

El revestimiento de la superficie 22 estrecha con la concavidad 21 de asidero se subdivide en cinco secciones: P1 a
P2, P2 a P3, P3 a P4, P4 a P5y P5 a P6. Las etapas de procedimiento de revestimiento de la secciéon P1 a P2 son
iguales, a excepcion de las direcciones de rotacion de los ejes individuales del dispositivo 1, que las de la seccion P5
a PG, y las etapas de procedimiento de revestimiento de la seccion P2 a P3 son iguales que las de la seccion P4 a P5,
de modo que Unicamente las etapas de procedimiento de revestimiento de las secciones P1 a P2, P2 a P3 y P3 a P4
se describen en este caso a modo de ejemplo.

Para revestir la superficie 22 estrecha la unidad 5 de revestimiento se mueve por medio del dispositivo 1 con una
velocidad constante a lo largo de la superficie estrecha de pieza de trabajo.

En la primera seccion P1 a P2 de la superficie 22 estrecha de la pieza 2 de trabajo la superficie 22 estrecha esta
dispuesta en perpendicular con respecto al plano 2 de tablero y presenta Unicamente una curvatura, en este caso una
flexion, en la direccion de revestimiento B. Para seguir esta flexion y llevar la unidad 5 de revestimiento durante el
revestimiento en una posicién constante con respecto a la seccidon que va a tratarse de la superficie 22 estrecha, el
dispositivo 10 de control emite instrucciones de control al accionamiento del eje C del dispositivo 1 a lo largo de toda
la primera seccion de tal manera que la unidad 5 de revestimiento se hace pivotar con una velocidad constante
alrededor del eje C y con ello la posicion de la unidad 5 con respecto a la seccién de pieza de trabajo que va a
revestirse es constante, véase con este propdsito el diagrama de tiempo-angulo en la figura 6.

En la segunda seccién de P2 a P3 la superficie 22 estrecha presenta un aumento constante del angulo de inclinacion
o de la superficie 22 estrecha con respecto al plano de tablero, presentando ademas la misma el radio R en la direccién
de revestimiento B. Por consiguiente, el dispositivo 10 de control emite ademas sefiales de control sobre toda la
seccion al accionamiento del eje C del dispositivo 1, de modo que la unidad 5 de revestimiento gira ademas con una
velocidad constante alrededor del eje C para seguir la curvatura, es decir, la flexion, de la parte que va a revestirse de
la superficie 22 estrecha de la pieza de trabajo y producir una posicion constante entre la unidad 5 y la superficie 22
estrecha. Ademas, el dispositivo 10 de control emite sefiales de control al accionamiento del eje A del dispositivo 1,
de modo que la unidad 5 de revestimiento gira adicionalmente alrededor del eje A, para seguir el aumento de
inclinacién de la superficie 22 estrecha con respecto al plano 2 de tablero en esta seccién, véase con este propdsito
la figura 6.

Tan pronto como se alcanza el punto P3, la superficie 22 estrecha presenta una inclinaciéon constante o con respecto
al plano de tablero, sin embargo ademas una curvatura en la direccion de la superficie estrecha, de modo que el
dispositivo 10 de control emite a lo largo de esta tercera seccion Unicamente sefiales de control al accionamiento del
eje C, con ello la unidad 5 de revestimiento presenta una posicion constante durante el revestimiento con respecto a
la superficie 22 estrecha.

El revestimiento de las secciones P4 a P5 y P5 a P6 se efectua, a excepcion de las direcciones de rotacion de los ejes
Ay C, de manera analoga con respecto al de las secciones P1 a P2 o P2 a P3.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para revestir una seccion (22) de superficie, en particular una seccién de superficie estrecha,
de una pieza (2) de trabajo con forma de tablero con un material de revestimiento, estando configurada la
pieza (2) de trabajo preferiblemente al menos por secciones a partir de madera, materias derivadas de
madera, plastico o similares, con la etapa de:

revestir la seccion (22) de superficie de la pieza (2) de trabajo con el material de revestimiento con una unidad
(5) de revestimiento, estando configurada la seccion (22) de superficie en la direccion de revestimiento (B)
con un angulo (a) que varia con respecto al plano de tablero, o estando configurada con un angulo de
0°<|a|<90° en relacion con el plano de tablero y presentando una curvatura en la direccion de revestimiento

(B),
en el que

la unidad (5) de revestimiento durante el tratamiento se desplaza mecanicamente de tal manera que la
posicion de la unidad (5) de revestimiento es constante con respecto a la parte de la seccién (22) de superficie
que se encuentra en tratamiento,

caracterizado porque

la seccion (22) de superficie presenta en la direccion de revestimiento (B) un angulo (o) que varia con respecto
al plano de tablero y una curvatura.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el material de revestimiento se
suministra a la seccion (22) de superficie en exceso al menos por secciones y después del revestimiento se
planea con fresa preferiblemente.

Procedimiento seguin una de las reivindicaciones anteriores, en el que el material de revestimiento y/o la pieza
(2) de trabajo se calientan antes, durante y/o después del revestimiento.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, en el que la unidad (5) de revestimiento presenta
una fuente de energia, que se selecciona preferiblemente de una fuente de laser, una fuente de LED, una
fuente de aire caliente, una fuente de ultrasonidos, una fuente de UV, una fuente de infrarrojos, una fuente
de microondas y una fuente de plasma.
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