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DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento para el mecanizado
de cantos.
Campo técnico

La presente invencién se refiere a un dispositivo
de mecanizado para centros de mecanizado segtn el
preambulo de la reivindicacién 1, asi como a un pro-
cedimiento para el mecanizado de los cantos de piezas
de trabajo en forma de placas o listones con empleo
de un dispositivo de este tipo. La invencién estd diri-
gida en particular al mecanizado de piezas de trabajo
en forma de placas o listones que se componen por
lo menos parcialmente de materiales derivados de la
madera y estdn provistas de un canto.

Estado de la técnica

En piezas de trabajo en forma de placas o listones
del tipo inicialmente mencionado, después del pega-
do de un canto se fresa en primer lugar la parte sobre-
saliente del canto y éste se repasa a continuacion en
funcién del material con una rasqueta en una rasque-
teadora especial, tal como se da a conocer por ejemplo
en el documento DE 199 15 673.

Para los procesos de mecanizado mencionados es-
ta disponible un centro de mecanizado que permi-
te mecanizar completamente la pieza de trabajo en
una sujecion. Las herramientas individuales se apli-
can una tras otra en la pieza de trabajo sujeta. En un
primer paso de mecanizado se formatea mediante una
fresa la pieza de trabajo en formato bruto y, después
de la limpieza, se pega en los respectivos lados fronta-
les un canto mediante una encoladora de cantos. De-
bido a que los cantos tienen usualmente un mayor an-
cho que el lado frontal correspondiente de la pieza de
trabajo, la parte sobresaliente debe fresarse con una
unidad de fresado a ras. Para conseguir una mayor ca-
lidad de mecanizado, el borde fresado a ras se meca-
niza posteriormente con frecuencia en su lado estre-
cho con ayuda de una cuchilla, una llamada rasque-
ta. Un mecanizado posterior de este tipo depende en
particular de la composiciéon del material del canto y
se lleva a cabo en particular en el caso de materia-
les tenaces. En estos materiales tenaces de cantos se
forma frecuentemente una viruta sobre toda la longi-
tud de la pieza de trabajo a tratar con rasqueta que,
con un tamafio de la pieza de trabajo de 3 x 2 m, es
de 10 m.

La viruta de canto desprendida conlleva una se-
rie de desventajas. La viruta se presenta con frecuen-
cia con una forma enrollada y muestra la tendencia a
no separarse de la unidad en un extremo, entre otros
motivos debido también al pegamento adherido. Esto
puede tener como consecuencia que, durante el des-
plazamiento de la unidad a lo largo de la pieza de tra-
bajo, la viruta quede aprisionada debajo de la zapata
palpadora, es decir, entre la zapata palpadora y la pie-
za de trabajo, originando de esta manera una peor ca-
lidad de mecanizado. Asimismo, puede darse el caso
de que, motivado por la longitud de la viruta y la geo-
metria de campanas de extraccién convencionales, la
viruta no se aspira completamente, por lo que pueden
producirse atascos en la campana de extraccion. Otra
desventaja se produce durante la insercion de la uni-
dad en el asiento de herramientas, lo que debe llevarse
a cabo frecuentemente de forma automatizada. Viru-
tas adheridas a la herramienta, y en particular en el
punto de insercién en el asiento de herramienta, pue-
den causar un desplazamiento del centro de gravedad
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de la herramienta en relacién con el eje de giro de la
herramienta y, de esta manera, un extremo desequili-
brio. Debido a la elevada velocidad de giro y al extre-
mo desequilibrio, esto provoca desde graves dafos en
los rodamientos del husillo principal hasta una averia
o incluso dafios en la miquina de mecanizado.

Asimismo, en el documento DE 42 17 589 Al se
da a conocer un dispositivo de mecanizado segtin el
predmbulo de la reivindicacion 1.

Exposicion de la invencion

El objetivo de la presente invencién consiste por
lo tanto en proporcionar un dispositivo y un procedi-
miento para el mecanizado de cantos que perfeccio-
nen la calidad y fiabilidad del mecanizado de cantos.

Este objetivo se consigue conforme a la presen-
te invencién con un dispositivo de mecanizado con
las caracteristicas de la reivindicacién 1 y un proce-
dimiento para el mecanizado de cantos o lados estre-
chos de piezas de trabajo en forma de placas o listones
con las caracteristicas de la reivindicacién 5. Varian-
tes ventajosas de la invencidn se indican en las reivin-
dicaciones dependientes.

La invencion se basa en la idea de transformar la
por lo menos una viruta, que se produce durante el
mecanizado de cantos o lados estrechos, en una for-
ma que no afecte el mecanizado posterior del canto.
Para este fin estd previsto en el dispositivo conforme
a la invencién que el dispositivo de mecanizado ten-
ga una seccién de entrada de virutas y un dispositivo
de transformacién de virutas en el cual puede modifi-
carse la geometria de la por lo menos una viruta. De
esta manera se facilita que, después de la formacién
de la por lo menos una viruta, ésta por ejemplo se tri-
ture, pliegue, comprima, enrolle, etc., de modo que se
pueda eliminar sin problemas y se excluya una pertur-
bacién del mecanizado posterior del canto o del lado
estrecho. De esta manera se garantiza que la calidad
del mecanizado de los cantos o de los lados estrechos
pueda aumentarse claramente mientras que se puedan
excluir tiempos de parada de la maquina, o incluso
dafios en la miquina a causa de virutas arrancadas.

La presente invencién puede aplicarse en primer
lugar en centros de mecanizado. También es posible
mecanizar con el dispositivo segtin la invencién y se-
glin el procedimiento conforme a la invencion las pie-
zas de trabajo mas diversas, como por ejemplo piezas
de trabajo que se componen por lo menos parcialmen-
te de materiales derivados de la madera, provistas de
un canto por separado, o también piezas de trabajo
monoliticas (por ejemplo de plastico) que no tienen
un canto por separado, por lo que se mecaniza s6lo un
lado estrecho de la pieza de trabajo. A continuacién
se emplea tinicamente el concepto de “canto”, aunque
la presente invencidn no estd limitada a un canto por
separado.

La seccidén de entrada de virutas puede estar con-
figurada en el marco de la presente invencién como
conducto de guia de virutas que se extiende entre el
dispositivo de separacién y el dispositivo de transfor-
macién de virutas. Un conducto de gufa de virutas de
este tipo puede preverse sin problema en el dispositi-
vo conforme a la invencidn, por ejemplo como chapa
de guia o mediante la incorporacién de una entalladu-
ra en forma de conducto. Al mismo tiempo se ha de-
mostrado que la disposicién conforme a la invencién
del conducto de guia de virutas entre el dispositivo de
separacion y el dispositivo de transformacién de vi-
rutas garantiza una guia segura y sin problemas de la
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por lo menos una viruta al lugar de transformacién de
virutas.

El dispositivo de mecanizado conforme a la inven-
cién puede insertarse en un centro de mecanizado, es
decir, en el asiento de un husillo del centro de meca-
nizado. De esta manera aumentan claramente la fle-
xibilidad y rentabilidad del centro de mecanizado, ya
que para el dispositivo de mecanizado segtn la inven-
cién no es preciso prever un accionamiento propio, si-
no que el respectivo husillo puede emplearse también
para otras herramientas (por ejemplo fresas, brocas,
etc.) o unidades (por ejemplo encoladora de cantos,
etc.).

Conforme a una variante de la invencion esta pre-
visto que el dispositivo de transformacién de virutas
presente un borde de cizallamiento y una herramien-
ta de corte, en particular una herramienta de fresado.
De esta manera puede conseguirse una trituracién ra-
pida y limpia de la por lo menos una viruta, sin que se
necesiten dispositivos complicados.

Aunque en el marco de este concepto puede estar
dispuesta una herramienta de corte prevista en parti-
cular para la trituracién de virutas, conforme a una
variante de la invencién estd previsto que el disposi-
tivo de mecanizado presente una unidad de fresado a
ras cuya herramienta de fresado sirve preferentemente
como herramienta de corte del dispositivo de transfor-
macién de virutas. De esta manera se consigue un tipo
de construccién particularmente sencillo y econémi-
co, cumpliendo la herramienta de fresado de la unidad
de fresado a ras dos funciones al mismo tiempo, es de-
cir, por un lado el fresado a ras propiamente dicho y
por otro lado la trituracién conforme a la invencién de
la por lo menos una viruta.

La separacion de la por lo menos una viruta del
canto a mecanizar puede llevarse a cabo mecdnica-
mente o de otra manera, siendo preferido conforme a
una variante de la invencién que el dispositivo de se-
paracion presente por lo menos una rasqueta. De es-
ta manera se obtiene una calidad de mecanizado del
canto particularmente alta mediante un componente
sencillo y fiable.

Para conseguir el objetivo mencionado, la presen-
te invencién proporciona ademds un procedimiento
con las caracterfsticas de la reivindicacién 5 segtn el
cual estd previsto que la geometrfa de la por lo me-
nos una viruta se transforme después de su separa-
cion. De esta manera se consiguen las mismas venta-
jas que con el dispositivo conforme a la invencién, por
lo que con el procedimiento segun la invencién pue-
den aumentarse claramente la calidad y fiabilidad del
mecanizado de cantos. El empleo del procedimiento
segun la invencién se prefiere en particular en los ca-
sos cuando el material del canto o la por lo menos
una viruta arrancada se compone de un material te-
naz. Estos materiales tienden a la formacién de viru-
tas particularmente largas, por lo que el empleo del
procedimiento segtin la invencion, asi como del dis-
positivo conforme a la invencién, son particularmente
eficaces. Como ejemplos de estos materiales tenaces
pueden mencionarse pldsticos como PVC, ABS, PE
y similares, pero también metales como aluminio (o
también acero con una tenacidad comparable), no es-
tando limitada la presente invencion sélo a estos ma-
teriales.

Segtin una variante del procedimiento estd previs-
to conforme a la invencién que la transformacién geo-
métrica de la por lo menos una viruta se lleve a cabo
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en lo esencial inmediatamente después de la separa-
cién y/o en lo esencial simultdneamente con un fresa-
do aras del canto. De esta manera es posible excluir o
eliminar a tiempo fuentes de fallos que puedan apare-
cer a causa de la por lo menos una viruta. Asimismo,
en particular con un modo de trabajo simultdneo se re-
duce el nimero de procesos de trabajo consecutivos,
lo que acorta la duracién del procedimiento.
Descripcion breve de los dibujos

En las figuras se muestran:

Fig. 1 Vista esquematica de una pieza de trabajo
en forma de placa para el mecanizado segun la pre-
sente invencion.

Fig. 2 Vista esquemadtica parcial en planta desde
arriba de una forma de realizacion preferida del dis-
positivo de mecanizado conforme a la invencién.

Fig. 3 Vista esquematica parcial en perspectiva de
una forma de realizacion preferida del dispositivo de
mecanizado conforme a la invencidn.

Fig. 4 Vista esquematica parcial lateral de una for-
ma de realizacion preferida del dispositivo de meca-
nizado conforme a la invencioén.

Fig. 5 Vista esquematica en perspectiva de una for-
ma de realizacién preferida del dispositivo de meca-
nizado conforme a la invencion.

Descripcion detallada de formas de realizacion
preferidas

A continuacién se describen detalladamente for-
mas de realizacion preferidas de la presente invencién
con referencia a los dibujos adjuntos.

El dispositivo y el procedimiento segtn la presen-
te invencion sirven para el mecanizado de piezas de
trabajo en forma de placas, tal como se muestra a titu-
lo de ejemplo en la figura 1 en una vista esquematica.
La pieza de trabajo 4 en forma de placa segtn la fi-
gura 1 presenta en un lado estrecho un canto 4’ con
un resalte respecto a la pieza de trabajo tanto en el
lado superior como en el lado inferior de la pieza de
trabajo. De estos resaltes se elimina, tal como se ex-
plica a continuacién con mas detalle, una seccién “b”
mediante fresado y una seccién “a” con una rasqueta.
La pieza de trabajo misma se compone en el marco
de la presente forma de realizacién de un material ba-
sado en madera y puede estar formada por ejemplo
por una placa de aglomerado chapada en ambos la-
dos o similar, tal como se emplea en el drea de mue-
bles, encimeras o similares. El canto 4’ puede compo-
nerse también de un material basado en madera, pero
se compondrd en numerosos casos de aplicacién con
respecto a su durabilidad y apariencia estética de un
material de plastico o de un material compuesto de
plastico que contiene por ejemplo PVC.

En las figuras 2 y 3 se muestran una vista esque-
madtica parcial en planta desde arriba y una vista es-
quemadtica parcial en perspectiva de un dispositivo 1
de mecanizado segtin una forma de realizacién prefe-
rida de la presente invencién. El dispositivo 1 de me-
canizado comprende un dispositivo 2 de separacién
en forma de una rasqueta para la separacién del re-
salte “a” de canto representado en la figura 1, por lo
que se forma una viruta, respectivamente. Asimismo,
este dispositivo 1 de mecanizado presenta un dispo-
sitivo 10 de transformacién de virutas realizado en la
presente forma de realizacién con un borde de ciza-
Ilamiento 12 y una herramienta de fresado 14. Natu-
ralmente, en el marco de la presente invencién puede
emplearse también un dispositivo 10 de transforma-
ci6n de virutas de otro tipo.
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Entre el dispositivo 10 de transformacién de vi-
rutas o el borde de cizallamiento 12 y la rasqueta 2
se extiende un conducto 8 de virutas que sirve como
seccion de entrada de virutas para alojar sin problema
una viruta desprendida antes de transformar su geo-
metria con el dispositivo 10 de transformacién de vi-
rutas.

Otras vistas del dispositivo 1 de mecanizado se-
gln las figuras 2 y 3 se muestran en las figuras 4 y 5
en forma de una vista esquemadtica lateral y una vista
esquemdtica en corte. Como puede apreciarse en las
figuras 4 y 5, la unidad 1 de mecanizado representada
en las figuras 4 y 5 presenta dos dispositivos 2 de se-
paracidn, secciones 8 de entrada de virutas y dispositi-
vos 10 de transformacion de virutas, respectivamente,
y puede mecanizar de esta manera tanto un resalte de
canto 4’ superior como uno inferior. Naturalmente, en
el marco de la presente invencién también es posible
dimensionar el dispositivo 1 de mecanizado sélo para
el mecanizado de un resalte individual de un canto.

Asimismo, en las figuras 4 y 5 se muestran en el
lado superior del dispositivo 1 de mecanizado esque-
maticamente secciones 16 de acoplamiento con ayuda
de las cuales el dispositivo 1 de mecanizado puede in-
sertarse como unidad en un centro de mecanizado, por
ejemplo en el asiento de un husillo o husillo princi-
pal. El acoplamiento se lleva a cabo preferentemente
de forma automdtica, por lo que es posible acoplar o
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desacoplar también rdpidamente el dispositivo de me-
canizado segtin necesidad.

El servicio del dispositivo 1 o el procedimiento
seglin la invencidn se explican a continuacién con re-
ferencia a las figuras 4 y 5.

Después de un fresado a ras no representado del
canto 4°, durante el cual se elimina el resalte “b” del
canto representado en la figura 1, el dispositivo 1 con-
forme a la invencion se guia de tal manera a lo largo
del canto 4’ de la pieza de trabajo 4 que la rasqueta 2
separe el resalte “a” del canto representado en la figu-
ra 1, formadndose del resalte “a” del canto una viruta
6 en lo esencial continua. Esta viruta entra después de
su separacidn en el conducto 8 de virutas y se trans-
porta en el mismo en direccién al dispositivo 10 de
transformacion de virutas. En el extremo del conduc-
to 8 de virutas, la herramienta 14 de fresado giratoria
coge la viruta y tritura la misma en la zona del borde
12 de cizallamiento. Debido al giro de la herramien-
ta de fresado, las virutas individuales producidas (no
representadas) son expulsadas y se pueden recoger y
descargar sin problema mediante un dispositivo de as-
piracién de virutas conocido no representado.

De esta manera se evita la formacién probleméti-
ca de virutas largas segtn el estado de la técnica y es
posible aumentar claramente tanto la calidad del me-
canizado de cantos como la fiabilidad y durabilidad
del dispositivo de mecanizado.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (1) de mecanizado para maquinas
de mecanizado, en particular centros de mecanizado,
con un dispositivo (2) de separacidon para separar una
seccion de canto o de lado estrecho, en particular un
resalte (a) de canto de piezas de trabajo (4) en forma
de placas o listones que se componen preferentemen-
te por lo menos en parte de materiales derivados de
la madera, de modo que se forma por lo menos una
viruta, presentando el dispositivo (1) de mecanizado
una seccion (8) de entrada de virutas y un dispositivo
(10) de transformacion de virutas en el cual la por lo
menos una viruta (6) puede modificarse geométrica-
mente, caracterizado porque la seccién (8) de entra-
da de virutas estd moldeada como conducto de guia
de virutas que se extiende entre el dispositivo (2) de
separacion y el dispositivo (10) de transformacion de
virutas, y el dispositivo de mecanizado puede introdu-
cirse a través de una seccion (16) de acoplamiento en
el asiento de un husillo de un centro de mecanizado.

2. Dispositivo de mecanizado de acuerdo con la
reivindicacion 1, caracterizado porque el dispositivo
(10) de transformacién de virutas presenta un borde
(12) de cizallamiento y una herramienta (14) de corte,
en particular una herramienta de fresado.

3. Dispositivo de mecanizado de acuerdo con una
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que el dispositivo (2) de separacién presenta por lo
menos una rasqueta.

4. Dispositivo de mecanizado de acuerdo con una
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de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que presenta un dispositivo de fresado a ras integra-
do cuya herramienta de fresado sirve preferentemente
como herramienta del dispositivo de transformacién
de virutas.

5. Procedimiento para el mecanizado de cantos
(4’) o de lados estrechos de piezas de trabajo (4) en
forma de placas o listones con empleo de un dispo-
sitivo de acuerdo con una de las reivindicaciones an-
teriores, segun el cual una seccién de canto o de un
lado estrecho, en particular un resalte (a) de canto se
elimina mediante un dispositivo (2) de separacién, por
lo que se forma por lo menos una viruta (6), transfor-
mandose la por lo menos una viruta (6) geométrica-
mente después de su separacion.

6. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
5, caracterizado porque la transformacion geométri-
ca comprende una trituracién de la por lo menos una
viruta (6).

7. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
5 6 6, caracterizado porque la por lo menos una viru-
ta (6) separada se compone de un material tenaz que
tiene preferentemente la tendencia a formar una viruta
larga durante la separacién de la misma.

8. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 5 a 7, caracterizado porque la transforma-
cién geométrica de la por lo menos una viruta (6) se
lleva a cabo en lo esencial inmediatamente después de
su separacién y/o en lo esencial simultdneamente con
un fresado a ras del canto (4”).
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