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DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento para sujetar piezas a trabajar en operaciones de mecanizado.
Campo técnico

La presente invencién versa acerca de un dispositivo y un procedimiento para sujetar piezas a trabajar durante
operaciones de mecanizado.

En particular, la invencién encuentra aplicacién en el campo de la técnica de dispositivos empleados en maquinas
herramienta de multiples ejes controlados de forma numérica para el prop051to de soportar un articulo semifabricado
o un modelo en tosco en una posicion estable, de forma que se pueda mecanizar la pieza por medio de la herramienta.

Técnica antecedente

De forma convencional, los dispositivos del tipo en cuestién aparecen como una plataforma sencilla sobre la que se
apoyay se fija la pieza a trabajar. En ciertos casos, especialmente cuando la pieza a trabajar no es plana, o en cualquier
caso no puede ser soportada sobre una mesa plana, se hace uso de dispositivos que estdn formados para adaptarse a
la forma de la pieza a trabajar. Sin embargo, en estos casos se necesitard un dispositivo distinto cada vez que haya un
cambio de pieza a trabajar, con el resultado de que se necesitard unas instalaciones de almacenamiento para contener
los diversos tipos de dispositivos de soporte y se incurre en un coste extremadamente elevado de produccion.

Estos inconvenientes estan abordados, a modo de ejemplo, en los dispositivos y los procedimientos para sujetar una
pieza a trabajar que se dan a conocer en las referencias US 5722646 y US 6209188, que ensefian el uso de una mesa de
soporte que proporciona un conjunto de alojamientos disefiados para acomodar una pluralidad de accionadores. Los
accionadores se elevan y se hacen descender para adaptarse a la geometria de la pieza a trabajar, proporcionando de
esta manera una plataforma flexible facilmente adaptable a la forma de cualquier articulo dado para ser mecanizado.

En particular, dichos dispositivos funcionan al dirigir un conjunto de instrucciones de forma selectiva a cada uno de
los alojamientos en la mesa de soporte. La instruccién dirigida a un alojamiento dado, una vez se recibe, es transferido
al accionador asociado con el alojamiento y se ejecuta acto seguido por medio del mismo accionador.

Sin embargo, dichos dispositivos y procedimientos son mucho mds versatiles que los basados en el principio de
modelar una mesa para adaptar una pieza particular a trabajar, estdn afectados por ciertos inconvenientes de la misma
forma, y por consiguiente su uso no estd siempre libre de problemas.

En particular, si hubiese algtin tipo de problema relacionado con el reconocimiento de la instruccién o de las
instrucciones dirigidas a uno de los alojamientos, la mesa de soporte debe ser desmantelada de forma que se pueda
inspeccionar el alojamiento dafiado, y reparar o sustituir la unidad dafiada de reconocimiento de sefiales. Evidente-
mente, el dispositivo permanecera fuera de servicio durante el tiempo necesario para efectuar una reparacién y, por lo
tanto, los tiempos de interrupcién pueden ser prolongados.

Ademds, y especialmente en el caso en el que cada alojamiento estd conectado en paralelo con la unidad de control
maestro por medio de la que se transmiten las instrucciones, la incorporacién de todo el cableado necesario en la mesa
de soporte no se lleva a cabo facilmente.

De forma similar, cuando los alojamientos estdn conectados en serie con la unidad de control maestro transmitien-
do las instrucciones, cada alojamiento debe estar equipado con circuiteria electrénica adecuada que comprende una
unidad programada para reconocer la direccion asociada con las instrucciones. Dado que suele ocurrir, en cambio, que
no todos los alojamientos en la mesa necesitaran estar equipados con un accionador respectivo, el coste de montar el
dispositivo puede ser elevado innecesariamente.

En consecuencia, el objetivo de la presente invencién es disefiar un dispositivo y un procedimiento para sujetar
piezas a trabajar en operaciones de mecanizado, de forma que no estén afectados por los inconvenientes descritos
anteriormente.

En particular, el objetivo de la invencidn es proporcionar un dispositivo para sujetar piezas a trabajar en operaciones
de mecanizado que serdn excepcionalmente versatiles y flexibles.

También es un objetivo de la presente invencién proporcionar un dispositivo y un procedimiento para sujetar
piezas a trabajar en operaciones de mecanizado, proporcionando las ventajas de costes reducidos de produccion y de
funcionamiento.

Revelacion de la invencion

Los objetivos indicados se realizan sustancialmente, conforme a la invencién, en un dispositivo y un procedimiento
para sujetar piezas a trabajar en operaciones de mecanizado segin se definen en las reivindicaciones 1 y 18.
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Se describird ahora la invencién con detalle, a modo de ejemplo, con la ayuda de los dibujos adjuntos, en los que:

- la figura 1 es una primera vista en perspectiva de un dispositivo para sujetar piezas a trabajar en operaciones de
mecanizado, conforme a la presente invencion;

- la figura 2 es una segunda vista en perspectiva del dispositivo mostrado en la figura 1;

- la figura 3 es un diagrama de bloques que ilustra el funcionamiento del dispositivo mostrado en la figura 1;

- la figura 4 es una primera vista de corte transversal que ilustra un detalle del dispositivo mostrado en la figura 1;
- la figura 5 es una segunda vista de corte transversal del detalle mostrado en la figura 3;

- la figura 6 es un diagrama de circuito respectivo a un detalle del dispositivo para sujetar piezas a trabajar en
operaciones de mecanizado.

Con referencia a los dibujos, el nimero 1 denota un dispositivo, en su totalidad, para sujetar piezas a trabajar en
operaciones de mecanizado.

El dispositivo 1 comprende una mesa 2 de soporte dotada de una pluralidad de alojamientos 3 y una pluralidad de
accionadores 4 que se pueden insertar de forma extraible en los alojamientos 3 de la mesa 2. Se puede hacer que los
accionadores 4 asuman una pluralidad de posiciones de funcionamiento y, por lo tanto, son capaces de combinarse
para crear una plataforma cuya forma se puede adaptar a los contornos de una pieza 100 a trabajar, segin se ilustra en
las figuras 1y 2.

El nimero 5 denota una unidad de control maestro mediante la cual se generan sefiales compuestas de uno o mas
codigos de identificacién y una o mds instrucciones que provocan el movimiento en los accionadores 4 y acto seguido
se transmiten a la mesa 2 de soporte, siendo determinada la composicién de las sefiales por la geometria de la pieza a
trabajar.

Cada accionador 4 individual estd asociado a un cédigo de identificacion tinico, de forma que las sefiales generadas
por la unidad 5 de control maestro pueden ser recibidas de forma selectiva por los accionadores 4. En otras palabras,
cada sefial emitida por la unidad 5 de control es dirigida directamente a un accionador 4 dado por medio del cédigo de
identificacién incluido en la misma sefial.

Con referencia a la figura 3, en particular, la unidad 5 de control maestro comprende una primera memoria 6 en la
que se almacenan una pluralidad de conjuntos de datos. Cada conjunto de datos hace referencia a una pieza particular
a trabajar y cada elemento de datos define la posicion de operacidon que debe ser asumida por un accionador que ocupa
un alojamiento 4 dado. En términos 16gicos, la primera memoria representa un fichero informatico de piezas a trabajar,
a cada una de las cuales se atribuye una configuracion final que debe ser asumida por la plataforma para adaptarse a la
forma de la misma pieza.

De forma ventajosa, como ya se ha dado a entender, los datos almacenados en la primera memoria 6 definirdn
las ubicaciones de los alojamientos 3. En consecuencia, se hace especialmente sencilla e intuitiva la programacioén
de la primera memoria 6, dado que no se le da ninguna importancia al accionador particular 4 que puede ocupar un
alojamiento 3 dado.

Mais exactamente, la primera memoria 6 puede estar programada sin ninguna consideracion acerca de cudl de los
accionadores ejecutara fisicamente las instrucciones generadas, sino, simplemente, al informar a la memoria 6 de que
se debe extender un accionador 4 hasta una altura predeterminada en una ubicacién predeterminada en la mesa 2 de
soporte.

En una realizacién preferente, la programacién de la primera memoria 6, o mds bien la operacién de almacenar
una pluralidad de conjuntos de datos, se lleva a cabo de forma automatica al interconectar la primera memoria 6 con
un programa de moldeo asistido por ordenador, de forma que cuando se dibuja una pieza a trabajar, se transferirdn
directamente las caracteristicas dimensionales a la primera memoria 6. De forma alternativa, la memoria 6 puede estar
programada al introducir las referencias posicionales tinicas para la pieza a trabajar de una en una.

De forma ventajosa, la unidad 5 de control maestro comprende, ademds, una segunda memoria 7 que contiene
una tabla de conversién en la que el cédigo de identificacién de cada accionador estd emparejado con la ubicacién
de un alojamiento 3 respectivo. En la realizacion preferente ilustrada, la segunda memoria 7 recibe informacién de
cada accionador 4 instalado en la mesa 2 de soporte. Mds precisamente, cuando se instala un accionador 4 en un
alojamiento 3, el cédigo de identificacién del accionador se comunica a la segunda memoria 7, junto con el cédigo
del alojamiento que ocupa. Una unidad lectora 8, por ejemplo un lector 6ptico de cédigos de barras o un dispositivo
mecénico que utiliza microconmutadores, reconoce el c6digo y lo asocia con la informacién relativa al alojamiento
en cuestion, con lo cual se actualizard la tabla de conversion. La unidad lectora 8 y la segunda memoria 7 constituyen
conjuntamente medios 9 de autoaprendizaje que sirven para establecer el cédigo de identificacién de cada accionador
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4. De forma alternativa, un operador puede introducir el c6édigo de identificacién de cada accionador 4 y la ubicacién
del alojamiento 3 respectivo en la segunda memoria 7, utilizando una interfaz de hombre-mdquina de tipo numérica,
por ejemplo.

Ademds, la unidad 5 de control comprende una unidad 10 de procesamiento conectada de forma operativa a la
primera memoria 6 y a la segunda memoria 7. En particular, la unidad 10 de procesamiento emite sefiales que provocan
el movimiento en base a los datos almacenados en la primera memoria 6, evidentemente conforme a la geometria de
la pieza a trabajar. Dado que los datos en cuestion haran referencia a las ubicaciones de los alojamientos 3, como se ha
mencionado anteriormente, la unidad 10 de procesamiento puede acceder, de forma ventajosa, a la segunda memoria 7
para convertir la informacién que refleja la ubicacion de los alojamientos 3 en cédigos que identifican los accionadores
4 que ocupan los alojamientos. De esta forma, la unidad 10 de procesamiento asocia un cédigo de identificacién con
cada sefial generada que provoca el movimiento, sirviendo como direccién para el tinico accionador 4.

Para permitir el reconocimiento de las sefiales previstas para los accionadores 4 individuales, cada accionador
comprende medios 11 mediante los que reconocer el cédigo de identificacién contenido en la sefial generada por la
unidad 5 de control. En la realizacién preferente ilustrada, mds particularmente, dichos medios 11 de reconocimiento
consisten en una memoria (no mostrada) que contiene el cédigo de identificacién del accionador, y un comparador (no
mostrado) capaz de leer el cédigo de identificacion de la sefial recibida de la unidad 5 de control y compararlo con el
almacenado en la memoria. Cuando los dos c6digos son iguales, los medios 11 permitirdn que el accionador 4 reciba
el resto de la sefial de entrada, o en otras palabras, reciba la instruccién que provoca el movimiento.

Dado que las instrucciones que provocan el movimiento generadas por la unidad 10 de procesamiento son sefiales
l6gicas de alto nivel, el dispositivo 1 comprenderd un procesador 12 de gestion conectado a la unidad 5 de control y
a cada uno de los accionadores 4, a través de los que se encaminan estas mismas sefiales. La funcién del procesador
12 de gestion es gestionar las instrucciones que provocan el movimiento de forma que se puedan ejecutar directamen-
te por los accionadores 4. En la realizacion preferente ilustrada, la unidad 12 en cuestién es un controlador 16gico
programable, o PLC.

Cada accionador 4 comprende, medios 13 de accionamiento, que serdn descritos en detalle a continuacion, tal
como ejecutardn las sefiales que provocan el movimiento recibidas de la unidad 5 de control maestro por medio del
procesador 12 de gestién.

El accionador 4 individual también comprende uno o mds sensores 14 que sirven para detectar la posicién ope-
rativa asumida por el mismo accionador. Los sensores 14 estdn conectados a la unidad 5 de control maestro, y mds
exactamente a la unidad 10 de procesamiento, de forma que se establezca un circuito de realimentacion.

Para reiterar, la unidad 5 de control maestro estd conectada al procesador 12 de gestién, que se conecta, a su vez,
con cada accionador 4 por medio de la tabla 2 de soporte, segtin se ilustra en las figuras 2 y 3. En particular, la conexién
entre el procesador 12 de gestion y los accionadores se puede implementar utilizando dos soluciones distintas de red
de datos. En una primera solucién, mostrada en la figura 3, el procesador 12 de gestién conecta todos los accionadores
en paralelo entre si por medio de los zécalos conectores 15 respectivos asociados cada uno con cada alojamiento 3.
En una segunda solucién, no ilustrada, los z6calos 15 asociados con los diversos alojamientos 3 estdn conectados
por medio de la unidad 12 de gestién en serie. En este caso, los alojamientos 3 estdn normalmente cortocircuitados,
garantizando de ese modo que todos los accionadores 4 estdn conectados incluso cuando uno o mas de los alojamientos
pueden no estar en uso.

Independientemente de la solucién que se adopte, la invencién garantiza de forma ventajosa un movimiento si-
multaneo de todos los accionadores 4 cuando cada uno recibe la instruccién que provoca el movimiento relativo de la
unidad 5 de control, gracias al hecho de que las instrucciones no se ejecutan inmediatamente. M4s bien, primero se en-
vian las instrucciones que provocan el movimiento a todos los accionadores, con lo cual la unidad 5 de control genera
una sefial adicional que sirve para activar las instrucciones. La sefial de activacion contiene el cddigo de identificacién
de todos los accionadores 4, de forma que todos los accionadores reciben la orden de activacidon en el mismo instante
y seran hechos elevar o descender de forma sincronizada. Este procedimiento es especialmente ttil en el caso de que
sea necesario cambiar la distancia de la pieza 100 a trabajar de la mesa 2 de soporte, o su orientacion.

Estructuralmente, como se ilustra en las figuras 4 y 5, cada accionador 4 comprende una columna 16 anclada de
forma rigida a la mesa 2 de soporte por medio de una platina 17 en un extremo 16a de la misma columna. Ubicado en
el interior de la columna 16 hay un vastago 18, que se puede extender de forma telescépica con respecto a la columna
16. El movimiento telescépico se induce por un motor 19 asociado de forma rigida a la columna 16 y que comprende
un eje motor 20 acoplado de forma rigida a un tornillo 21 de avance, y preferentemente a un tornillo de bola. El tornillo
de bola se extiende paralelo al vastago 18 y se acopla a una tuerca 22 de avance acoplada de forma rigida al vastago 18.
El giro del eje motor 20 provoca que gire el tornillo 21, elevando o descendiendo la tuerca 22 de avance y provocando
que el vastago 18 se mueva a través de una pluralidad de posiciones de funcionamiento. Cuando estd en movimiento,
se mantiene el véstago 18 alineado por medio de una guia indicada como 23 que se extiende en paralelo a la columna
16, y que es integral con la misma, acomodando un carril 25 asociado de forma rigida con el vastago 18.

El motor eléctrico 19, el eje motor 20, el tornillo 21 de bola y la tuerca 22 de avance se combinan para establecer
medios mecdnicos 26 que forman parte de los medios 13 de accionamiento mencionados anteriormente. Los medios
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neumdticos 27 también forman parte de estos mismos medios mediante los que se ancla el accionador 4 a la pieza 100
a trabajar.

En particular, los medios neumdticos 27 en cuestiéon comprenden una ventosa 200, indicada de forma esquematica
en la figura 1 y llevada de forma amovible por un extremo 18a del vastago 18 y puesta de esta manera en contacto
con la pieza 100 a trabajar. En una realizacion preferente, la ventosa 200 serd del tipo descrito en la solicitud de
patente europea 06114676.1 presentada el 30 de mayo de 2006 por el presente solicitante, a la que se hace referencia
para una descripcion detallada de la ventosa 200 y de los dispositivos esenciales para su funcionamiento. Los medios
neumadticos 27 comprenden medios 28 mediante los cuales se genera un vacio entre la ventosa 200 y la pieza 100 a
trabajar. M4s exactamente, como se ilustra en el diagrama de bloques de la figura 6, dichos medios 28 de generacién de
vacio comprende una primera vdlvula 29 de solenoide conectada en el lado de salida de un venturimetro 30 conectado
a su vez al lado de salida de una segunda valvula 31 de solenoide, que estd conectada a la ventosa 200. De forma
ventajosa, la primera valvula 29 de solenoide estd conectada a un conducto 32 de aire comprimido comtin para todos los
accionadores 4, que estan conectados fisicamente al conducto por medio de los zécalos 15 mencionados anteriormente.
Cuando se abren las vélvulas primera y segunda 29 y 31 de solenoide, el venturimetro 30 aspira aire de la ventosa 200,
creando de ese modo una zona de presidon negativa entre la ventosa 200 y la pieza 100 a trabajar y fijando la pieza a
trabajar al accionador 4. Una tercera valvula 33 de solenoide también forma parte de los medios neumadticos 27, que
estd conectada asimismo al conducto 32 de aire comprimido, mediante el cual se suministra aire a la ventosa 200 para
anular la presién negativa cuando se necesita liberar la pieza 100 a trabajar del accionador 4.

Ademds, los medios neumdticos 27 comprenden una cuarta valvula 34 de solenoide y una quinta vdlvula 35 de
solenoide, ambas conectadas al conducto 32 de aire comprimido, mediante el cual se eleva y se hace descender,
respectivamente, la ventosa 200 en el extremo 18a del vastago 18 de tal forma que puede ser fijada en una posicién
predeterminada.

Ademéds, los medios neumadticos 27 comprenden una pluralidad de conductos telescépicos 36 de aire que conectan
los dos extremos de cada accionador, es decir el extremo mévil 4a, y el extremo fijo 4b asociado de forma rigida con la
mesa 2 de soporte. Estos conductos telescOpicas 36, de los que hay cuatro en la realizacion preferente ilustrada, sirven
para conectar las vdlvulas de solenoide ubicadas en el extremo fijo 4b del accionador 4 con la ventosa 200, o con los
dispositivos esenciales para su funcionamiento, de forma que se asegura una conexion permanente de fluido entre las
valvulas y la ventosa.

Serd evidente de lo anterior que en un dispositivo 1 conforme a la invencidn, toda la electrénica necesaria para hacer
funcionar el accionador 4 puede estar instalada en el propio accionador 4, en vez de en la mesa 2 de soporte. Ademas,
todas las vdlvulas de solenoide necesarias para hacer funcionar el accionador estdn montadas en el propio accionador.
En resumen, la mesa 2 de soporte es simplemente un componente “pasivo”, que ni lleva ni incorpora ningtin control
ni dispositivo que provoca el movimiento asociado con los accionadores. Por lo tanto, de forma ventajosa, cualquier
desperfecto que pudiese desarrollarse serd, de forma casi segura, atribuible al mal funcionamiento de un componente
que forma parte del accionador, y, por lo tanto, serd suficiente eliminar el accionador defectuoso para restablecer un
funcionamiento normal del dispositivo 1, evitando ninguna necesidad de interrupciones prolongadas.

Ademads, se pueden optimizar los costes de produccién del dispositivo 1 conforme a la invencién dado que el
disefio no incluye ninguna pieza no utilizada, como es el caso en cambio en dispositivos de la técnica anterior en los
que la circuiteria electrénica requerida para el funcionamiento de los accionadores estd incorporada en cada uno de
los alojamientos.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para mdquinas herramienta de multiples ejes controlados de forma numérica para sujetar piezas
a trabajar en operaciones de mecanizado, que comprende:

- una mesa (2) de soporte que proporciona una pluralidad de alojamientos (3);

- una pluralidad de accionadores (4) que se pueden insertar de forma extraible en los alojamientos (3) y que
son maniobrables entre una pluralidad de posiciones operativas para sujetar una pieza (100) a trabajar;

- una unidad (5) de control maestro mediante la cual se generan sefiales que contienen una pluralidad de
codigos de identificacion y de instrucciones que provocan el movimiento y se transmiten a la mesa (2)
de soporte, de tal forma que se pueden colocar los accionadores (4) conforme a la geometria de la pieza
(100) a trabajar; estando asociado cada accionador (4) de la pluralidad de accionadores con un cédigo
de la pluralidad de cédigos de identificacion y, por lo tanto, directa o indirectamente en recepcion de las
instrucciones que provocan el movimiento;

caracterizado porque cada accionador (4) estd asociado con un cédigo de identificacién tnico y porque la unidad
(5) de control maestro comprende

una primera memoria (6) que contiene una pluralidad de conjuntos de datos, definiendo cada uno una pieza (100)
particular a trabajar, en la que cada elemento de datos representa la posicidn operativa que debe asumir un accionador
(4) que ocupa un alojamiento predeterminado (3) de la mesa (2) de soporte; y una segunda memoria (7) que contiene
una tabla de conversién por medio de la cual el c6digo de identificacion de cada accionador (4) estd asociado con el
alojamiento respectivo (3) ocupado.

2. Un dispositivo segtin la reivindicacién 1, en el que la unidad (5) de control maestro comprende una unidad (10)
de procesamiento conectada de forma operativa a la primera memoria (6), de tal forma que se generan instrucciones
que provocan el movimiento conforme a datos almacenados en la misma primera memoria, y conectada a la segunda
memoria (7) de forma que se puede asociar el cédigo de identificaciéon de un accionador (4) con cada instruccién
generada que provoca el movimiento.

3. Un dispositivo segun las reivindicaciones precedentes, en el que cada accionador (4) estd equipado con medios
(11) que permiten el reconocimiento del cédigo de identificacién emitido por la unidad (5) de control maestro y que
permiten, acto seguido, la recepcion de las instrucciones que provocan el movimiento.

4. Un dispositivo segin las reivindicaciones precedentes, que comprende medios (9) de autoaprendizaje mediante
los cuales se adquiere el codigo de identificacion de cada accionador (4).

5. Un dispositivo segun la reivindicacién 4, en el que los medios (9) de autoaprendizaje comprenden una unidad
lectora (8) capaz de reconocer el c6digo de identificacidn de cada accionador (4) que ocupa un alojamiento, y estdn
conectados a la segunda memoria (7) con el fin de implementar la tabla de conversion.

6. Un dispositivo segun las reivindicaciones precedentes, en el que cada alojamiento (3) comprende un zécalo
conector (15), por medio del cual el accionador (4), que ocupa el alojamiento (3), estd conectado con la unidad (5) de
control maestro.

7. Un dispositivo segun las reivindicaciones precedentes, en el que cada accionador (4) comprende medios (13) de
accionamiento que sirven para ejecutar las instrucciones recibidas que provocan el movimiento.

8. Un dispositivo segtn las reivindicaciones 2 y 7, en el que las instrucciones que provocan el movimiento son
gestionadas por un procesador (12) de gestion conectado de forma operativa a la unidad (10) de procesamiento y a
cada accionador (4), de tal forma que se pueden codificar las instrucciones que provocan el movimiento y se hace que
sean directamente ejecutables por los medios (13) de accionamiento.

9. Un dispositivo segtn la reivindicacién 7, en el que los medios (13) de accionamiento comprenden medios
mecénicos (26) mediante los cuales se eleva y se hace descender el accionador (4), y medios neumaticos (27) mediante
los cuales se ancla el accionador (4) a la pieza (100) a trabajar.

10. Un dispositivo segtn la reivindicacién 9, en el que los medios mecdnicos (26) comprenden un motor eléctrico
(19) asociado de forma rigida con una columna (16) del accionador (4) y conectado a un tornillo (21) de avance
que acciona un vastago telescopico (18) del accionador (4), de tal forma que se puede desplazar el vastago (18) con
respecto a la columna (16).

11. Un dispositivo segtin la reivindicacién 10, en el que los medios mecénicos (26) comprenden, ademds, una
tuerca (22) de avance asociada de forma rigida con el vastago (18) del accionador (4) y acoplado con el tornillo (21)
de avance, de tal forma que se eleva y se hace descender el vastago (18) del accionador al girar el tornillo (21) de
avance.
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12. Un dispositivo segun la reivindicacién 11, en el que cada accionador (4) comprende una guia (23) que sirve
para mantener el alineamiento del vastago (18) cuando se eleva y se hace descender.

13. Un dispositivo segun la reivindicacién 9, en el que los medios neumadticos (27) comprenden una ventosa (200)
llevada por un extremo amovible (18a) del vastago telescépico (18) del accionador (4) y que se puede poner, por lo
tanto, en contacto con la pieza (100) a trabajar.

14. Un dispositivo segtn la reivindicacién 13, en el que los medios neumadticos (27) comprenden medios mediante
los cuales generar un vacio (28) entre la ventosa (200) y la pieza (100) a trabajar, de forma que se pueda anclar la pieza
a trabajar de forma rigida al accionador (4).

15. Un dispositivo segin la reivindicacion 13 o 14, en el que los medios neumaticos (27) comprenden una plura-
lidad de conductos telescopicos (36) de aire mediante los cuales se establecen conexiones de fluido entre la ventosa
(200) y un extremo fijo (4b) del accionador (4).

16. Un dispositivo segun las reivindicaciones 13, 14 y 15, en el que los medios neumaticos (27) estan conectados
a un tnico conducto (32) de suministro de aire comprimido.

17. Un dispositivo segun las reivindicaciones 6 y 16, en el que el unico conducto (32) de suministro de aire
comprimido se extiende a través de la mesa (2) de soporte, y los medios neumaticos (27) de cada accionador (4) estan
conectados al conducto (32) de aire comprimido por medio del respectivo z6calo conector (15).

18. Un procedimiento para sujetar piezas a trabajar en operaciones de mecanizado para maquinas herramienta de
multiples ejes controladas de forma numérica, incluyendo las etapas de:

- preparar una mesa (2) de soporte que proporciona una pluralidad de alojamientos (3);

- insertar una pluralidad de accionadores (4) en los alojamientos respectivos (3) de la mesa (2) de sopor-
te;

- generar sefiales que contienen una pluralidad de cédigos de identificacion y de instrucciones que provocan
el movimiento dirigibles a los accionadores (4) conforme a la geometria de la pieza (100) a trabajar;

- transmitir las sefiales a la mesa (2) de soporte;

- asociar cada accionador (4) de la pluralidad de accionadores con un cédigo de la pluralidad de c6digos
de identificacion, de forma que se puedan dirigir de forma selectiva las instrucciones que provocan el
movimiento a los accionadores;

caracterizado porque

cada accionador (4) estd asociado a un codigo de identificacion tinico y porque dicha etapa de asociacién incluye
las etapas de:

- preparar una primera memoria (6) en la que se almacena una pluralidad de conjuntos de datos, haciendo
referencia cada conjunto de datos a una pieza particular a trabajar y definir la posicién operativa que debe
asumir el accionador (4) que ocupa un alojamiento dado (3);

- preparar una segunda memoria (7) que contiene una tabla de conversion en la que se empareja el cédigo de
identificacion de cada accionador (4) con la ubicacién de un alojamiento respectivo (3);

- proporcionar una unidad (10) de procesamiento conectada de forma operativa con la primera memoria (6)
y con la segunda memoria (7);

llevada a cabo dicha etapa de generacién de dichas sefiales por la unidad (10) de procesamiento en base a dichos
datos almacenados en la primera memoria (6), accediendo dicha unidad (10) de procesamiento a la segunda memoria
(7) para convertir la informacién que refleja la ubicacién de los alojamientos (3) en dichos cédigos que identifican los
accionadores (4) que ocupan los alojamientos (3).

19. Un procedimiento segun la reivindicacion 18, en el que la etapa de generar sefiales incluye la etapa de deter-
minar la posicién operativa que debe asumir cada accionador (4) conforme al alojamiento (3) ocupado, de forma que
se puedan generar en consecuencia las instrucciones que provocan el movimiento.

20. Un procedimiento segun la reivindicacién 19, en el que la etapa de generar sefales incluye una etapa por la
que se le atribuye a cada alojamiento (3) ocupado por un accionador (4) el cédigo de identificacién del accionador
respectivo.
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21. Un procedimiento segun las reivindicaciones 19 y 20, en el que la etapa de generar sefiales incluye una eta-
pa de asociar instrucciones generadas que provocan el movimiento con cddigos de identificacidn respectivos de los
accionadores (4).

22. Un procedimiento segun las reivindicaciones 19 a 21, en el que la etapa de transmitir sefiales a la mesa (2)
de soporte incluye una etapa de codificacién de las instrucciones que provocan el movimiento para hacer que sean
directamente ejecutables por los accionadores (4).

23. Un procedimiento segun las reivindicaciones 19 a 22, que comprende la etapa de activar todos los accionadores
(4) de forma simultdnea para elevar o hacer descender la pieza a trabajar.

24. Un procedimiento segun la reivindicacién 23, en el que la etapa de activar todos los accionadores (4) de forma
simultdnea incluye las etapas secundarias de transmitir las instrucciones que provocan el movimiento respectivo de
forma selectiva a los diversos accionadores (4) y transmitir, acto seguido, una sefial comun a todos los accionadores
(4) mediante la cual se activan las instrucciones que provocan el movimiento.
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