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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para el mecanizado
de piezas compuestas formadas a partir de un meca-
nismo de soporte y un tamp6n de tinta.

La invencién trata de un procedimiento para el
mecanizado de piezas compuestas formadas por al
menos un mecanismo de soporte y un tamp6n de tinta
mediante un dispositivo de mecanizado, en el que, pa-
ra el mecanizado de la pieza compuesta, al menos una
cabeza de mecanizado de un dispositivo de retirada de
material y la pieza compuesta se desplazan relativa-
mente una hacia la otra, en especial en un plano XY,
mediante un dispositivo de manipulacién controlado
y/o regulado por un dispositivo de control, y el dis-
positivo de retirada de material elimina material de la
pieza compuesta, asi como, de un dispositivo de me-
canizado que comprende al menos un dispositivo de
retirada de material y un dispositivo de manipulacion,
donde al menos una cabeza de mecanizado del dispo-
sitivo de retirada de material puede desplazarse, espe-
cialmente moverse, mediante el dispositivo de mani-
pulacién al menos en un plano XY y el dispositivo de
manipulacién estd conectado o puede conectarse para
el control y/o la regulacién a un dispositivo de control.

Ya se conocen, por el estado de la técnica, tampo-
nes de tinta de varios colores, especialmente de dos
colores, con mecanismos de soporte, especialmente
soportes de tamp6n de tinta, y un procedimiento pa-
ra la fabricacion de éstos, donde hasta ahora se han
colocado, de manera separada entre si y hermética,
tampones de tinta de distintos colores en el mecanis-
mo de soporte mediante separadores. Para este tipo de
estructura, es necesario incorporar separadores en el
mecanismo de soporte en la fabricacion para el asien-
to de la partes de tampdn de tinta de distintos colores
y, a continuacién, introducir tamafios y formas en el
mecanismo de soporte, por lo que se forma una pieza
compuesta. Al utilizar estos tampones de tinta, prefe-
riblemente en tampones autoentintadores, es posible
la fabricacidon de impresiones de estampacion de va-
rios colores, y, mediante la separacién de colores de-
finida de distintas partes de tampdn de tinta, que se
determinan en la fabricacién de los soportes de tam-
pon de tinta mediante separadores, s6lo determinadas
zonas de la placa de estampacién imprimen en otro
color. Por lo tanto, resulta una desventaja en los tam-
pones de tinta conocidos por el estado de la técnica
que éstos no puedan adaptarse individualmente a los
requisitos especiales de los usuarios en cuanto al di-
seflo del color de las impresiones de estampacién, ya
que hasta ahora s6lo son apropiadas ciertas zonas pre-
definidas para la impresién en otro color y el usua-
rio no puede definir estas zonas, por ejemplo, para
el disefio del color de algunos caracteres. Tampoco
es posible hasta ahora, segtn el estado de la técni-
ca, fabricar automaticamente tampones de tinta dise-
flados de forma individual y en varios colores para
su utilizacién en tampones autoentintadores. La US-
B1-6423931 revela un dispositivo de mecanizado que
comprende un dispositivo de retirada de material y un
dispositivo de manipulacién conectado a un dispositi-
vo de control y un procedimiento para el mecanizado
de goma mediante el dispositivo de mecanizado men-
cionado anteriormente.

El objetivo de la invencién consiste en proporcio-
nar un procedimiento y un dispositivo con los que
pueda conseguirse una fabricacion facil y flexible al
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menos de piezas compuestas, formado por un tampdn
de tinta y un mecanismo de soporte. Ademads, un obje-
tivo parcial de la invencién es permitir la fabricacién
de piezas compuestas individuales para su utilizacién
con un dispositivo de estampacion.

Este objetivo de la invencidn se consigue indepen-
dientemente, por el hecho de que el dispositivo de re-
tirada de material divide el tampén de tinta de la pieza
compuesta unido al menos parcialmente al mecanis-
mo de soporte en partes de tampon separadas entre si
por una junta de separacién. En esto, resulta ventajo-
S0 que, gracias a la separacién del tamp6n de tinta en
partes de tamp6n individuales e independientes, pue-
de crearse una forma flexible e individual de las partes
de tampon, ya que el dispositivo de control puede de-
finir la zona que debe eliminarse en el tampén. Otra
ventaja es que una pieza compuesta estdndar formada
por un tampon de tinta y un mecanismo de soporte, es-
pecialmente un soporte de tamp6n de tinta, que mues-
tra un solo tampon de tinta continuo, puede prepararse
mediante un mecanizado, de manera que las distintas
partes de tampdn puedan alojar tintas de tamp6n dife-
rentes y/o iguales, y estas partes de tamp6n diferentes
puedan definirse en cuanto al nlimero y extensién o
forma determinando una o varias zonas de elimina-
cién de material, especialmente lineas de corte.

También resulta ventajoso que el dispositivo de
control determine al menos una linea de corte en la
pieza compuesta, especialmente en una superficie de
mecanizado, y el tampdn de tinta se divida a lo largo
de la linea de corte en las partes de tamp6n, con lo
que las partes de tamp6n que deben entintarse pueden
generarse de manera precisa y automdtica de la forma
casi deseada.

Dado que se elimina continuamente material a tra-
vés de un grosor del tampdn de tinta a lo largo de la
linea de corte, para formar la junta de separacion y, de
este modo, se producen partes de tampon que no estin
unidas, es una ventaja que se separen por completo las
partes de tampén y que un tampén de tinta que era de
una sola pieza se separe a través de su grosor a lo largo
de una linea de corte en una circunferencia completa,
a pesar de su disposicién en el mecanismo de sopor-
te y, por lo tanto, se disefie de forma separada de las
demds partes de tampon.

Otra ventaja especial consiste en que, después de
la separacion del tampdn de tinta en varias partes de
tampoén, éstas se proveen de tintas de tampoén; me-
diante un dispositivo distribuidor de tinta de la uni-
dad de mecanizado, se incorpora tinta de tampén o
fluidos colorantes a las distintas partes de tampdn; las
partes de tampon se proveen de tintas de tamp6n dis-
tintas y/o iguales, especialmente de distinto color y/o
del mismo color, de modo que se consigue un tam-
pén de tinta de varios colores que es apropiado para
crear impresiones de estampacién de varios colores
mediante su utilizacién con un dispositivo de estam-
pacion, y pueden producirse impresiones de estampa-
cién de color con casi la forma o la combinacién de
color deseada y adaptada especialmente a los requisi-
tos de un usuario.

También resulta una ventaja cuando se mezclan
varias tintas de tampdn de distinto tipo, especialmente
de distinto color, y, mediante una mezcla dosificada,
por ejemplo, aditiva, de las tintas de tamp6n, se crean
otros tipos o colores de tintas de tampén, especial-
mente a partir de la paleta de color RGB, CMYK, et-
cétera, para la aplicacién en las partes de tampdn, por
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lo que pueden crearse numerosos colores distintos y
aplicarse al tamp6n de tinta, con lo que incrementa la
calidad e individualidad de las impresiones de estam-
pacion.

Dado que la tinta del dispositivo distribuidor de
tinta se dispensa en forma de gotas de liquido, que
se dirige gota a gota través de uno o varios orificios
de salida en la direccién de un punto de aplicacién
de tinta en una de las partes de tampodn, es una ven-
taja que el orificio de salida previsto para aplicar la
tinta de tampodn sélo deba colocarse en un punto de
aplicacién de tinta sobre éste y, por fuerza de grave-
dad o aplicando la fuerza, especialmente por presion,
las partes de tampdn se provean de una o varias go-
tas de tinta, por lo que se permite una dosificacién de
una cantidad de tintas que debe almacenar la parte de
tampdn para dispensarla adecuadamente, en funcién
del nimero de gotas que debe aplicarse.

También es una ventaja que las tintas de tampdn
de distinto tipo para las diferentes partes de tampdn
se dispensen respectivamente a través de distintos ori-
ficios de salida que estdn conectados fluidicamente
a camaras de alojamiento separadas para la tinta de
tampdn, y/o las tintas de tampdn de distinto tipo para
las diferentes partes de tampdn se dispensan a través
de un solo orificio de salida que puede conectarse a
distintas cdmaras de alojamiento para tintas de tam-
pon, ya que estd asignada una clase especial de tinta
de tampodn a cada orificio de salida y, de este modo,
no es posible la mezcla accidental de las distintas cla-
ses de colores de tintas de tampén y/o, gracias a la
colocacion de un solo orificio de salida, se facilita un
procedimiento apropiado para ahorrar espacio y para
mezclar colores de distintas clases de tintas de tampdn
con el fin de producir otros colores.

Por el paso de procedimiento, en el que el disposi-
tivo de control determina o predefine varios puntos de
aplicacién de tinta en los lados superiores del tampdn,
especialmente en forma de rejilla; al menos el orificio
de salida, especialmente una boquilla de salida, del
dispositivo distribuidor de tinta se coloca para dispen-
sar tinta en los distintos puntos de aplicacién de tinta,
preferiblemente en los puntos de rejilla; y la tinta se
aplica por pulsacién en forma de una o varias gotas
de tinta en los puntos de aplicacion de tinta; resulta
ventajosa la posibilidad de suministrar tinta de tam-
pon de manera uniforme a las partes de tampdn, por
lo que aproximadamente la misma cantidad de tinta
se almacena en las distintas zonas del tamp6n de tinta
y, por lo tanto, una cantidad uniforme de tinta puede
dispensarse en los lados superiores del tampén y a lo
largo de éstos al entrar en contacto a través de la placa
de estampacion.

Cuando se aplica sobrepresién por poco tiempo,
especialmente un golpe de presion, al menos en la zo-
na del orifico de salida, preferiblemente en los reci-
pientes de tinta, la tinta de tampdn se dispensa me-
diante la eyeccion de liquido desde el orificio de sali-
da, lo que resulta una ventaja porque, al aplicar bre-
vemente sobrepresion debido a su intensidad o dura-
cion, la cantidad de tinta expulsada, especialmente las
gotas de tinta, puede controlarse o regularse y puede
utilizarse un generador de presidon econémico y fécil
de controlar.

Dado que el orificio de salida se cierra mediante
un dispositivo de bloqueo, especialmente una valvu-
la de retencién, que se encuentra preferiblemente en
la posicion cerrada en el estado normal pero puede
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cambiarse a la posicién abierta aplicando la fuerza,
para evitar la distribucién de tinta accidental, es una
ventaja que se impida el goteo no deseado de tinta de
tampdn, que se encuentra en la zona del orificio de sa-
lida, cerrando un canal de liquidos después de realizar
la eyeccion de liquido del orificio de salida.

Gracias al procedimiento, por el cual al menos
un mecanismo efector, que preferiblemente compren-
de al menos un dispositivo distribuidor del disposi-
tivo distribuidor de tinta y la cabeza de mecaniza-
do del dispositivo de retirada de material, se despla-
za o coloca a través del dispositivo de manipulacién,
es ventajosamente posible la disposicién compacta y
el control sencillo sélo de los medios de actuacién
para el mecanizado de la pieza compuesta u otras
piezas.

Dado que se definen y/o pueden definirse partes
de superficie mediante el dispositivo de control en la
superficie de mecanizado de la pieza compuesta, es-
pecialmente del tampon de tinta, y el tampdn de tinta
se separa en partes de tamp6n individuales en funcion
de estas partes de superficie; se determina la linea de
corte mediante el dispositivo de control entre las par-
tes de superficie adyacentes, a lo largo de la cual al
menos el dispositivo de retirada de material se des-
plaza mediante el dispositivo de manipulacién, resulta
una ventaja que las lineas de corte para la divisién del
tampodn de tinta en las partes de tampon se determina
automdticamente mediante el dispositivo de control y,
a continuacion, la separacion se lleva a cabo mediante
el desplazamiento del dispositivo de retirada de mate-
rial, que se encuentra en estado inactivo, a lo largo de
esta linea de corte.

También es una ventaja que el mecanismo de so-
porte para el tamp6n de tinta y las partes de tamp6n en
una placa base se ranura a lo largo de la linea de corte
al mismo tiempo que el proceso de corte del tampon
de tinta mediante el dispositivo de retirada de mate-
rial y/o se separa parcialmente en prolongaciones de
retencién en la zona de la superficie de mecanizado,
por lo que se consigue la separacion por completo de
las partes de tampdn hasta en la zona de las prolonga-
ciones de retencién que rodean parcialmente la parte
superior del tamp6n y, debido a que mecanismo de so-
porte en la zona de la placa base se ranura, se forma
un orificio de poca profundidad y una rebaba en ca-
S0 necesario, y, de este modo, se dificulta el paso del
liquido en la superficie de la base entre las partes de
tampon.

También es una ventaja que el mecanismo efector
o los componentes individuales del mecanismo efec-
tor se colocan y desplazan en un plano XY, especial-
mente en un sistema de coordenadas cartesiano ba-
sado en dos coordenadas, mediante el dispositivo de
manipulacién controlado por el dispositivo de control,
por lo que los orificios de salida de los dispositivos
distribuidores de tinta y/o los medios de actuacién del
dispositivo de retirada de material pueden colocarse
libremente para el mecanizado de la pieza compuesta
en el plano XY y pueden desplazarse a lo largo de una
ruta o una guia, especialmente a través de un control
de puntos de coordenadas.

Dado que las partes de superficie se determinan a
través de un dispositivo de entrada y/o salida asignado
al dispositivo de control; en el dispositivo de entrada
y/o salida, especialmente una unidad de célculo, tal
como, por ejemplo, un ordenador personal, se mues-
tra una superficie de estampacion de una placa y va-
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rias zonas de la placa se asignan a la placa de estam-
pacién en la superficie de estampacion a través del
dispositivo de entrada y/o salida; las zonas de placa
se asignan, mediante la determinacién de varias plan-
tillas de grabado que deben formarse o colocarse en
la placa de estampacién, por ejemplo, caracteres; en
funcion del nimero y forma de las zonas de placa o
las plantillas de grabado, la parte de superficie o las
linea de corte en el tamp6n de tinta se determinan a
través del dispositivo de control separando el tampdn
de tinta, es una ventaja que pueda dividirse la zona de
las partes de tamp6n que deben fabricarse mediante el
dispositivo de entrada y/o salida segtin los deseos de
un usuario, pudiendo determinar las zonas de la placa
de estampacidn, que entran en contacto con las partes
de tamp6n correspondientes en la utilizacion prevista
en el tampdn autoentintador para la aplicacion de tin-
tas en los caracteres correspondientes o las plantillas
de grabado, y, en funcién de la forma o el color defi-
nido de las zonas de la placa de estampacion en el dis-
positivo de entrada y/o salida, se divide el tamp6n de
tinta en partes de tampon o partes de superficie, por lo
que las plantillas de grabado en la placa de estampa-
cién pueden funcionar adecuadamente con las partes
de tamp6n durante la utilizacién, de modo que pue-
dan producirse impresiones de estampacién de distin-
tos colores mediante las plantillas de grabado en la
placa de estampacion.

También es una ventaja que los procesos de con-
trol y/o regulacién o los procesos de cdlculo del dis-
positivo de control, por ejemplo, la determinacién de
las lineas de corte o las partes de superficie, contro-
len el dispositivo de manipulacion, etcétera, mediante
medios de soporte 16gico; después de que las zonas
de placa o las plantillas de grabado se determinen en
el dispositivo de entrada y/o salida mediante la uti-
lizacién de los medios de soporte 16gico, la division
en zonas o lineas de corte para producir las partes de
tampdn y/o la placa de estampacion tiene lugar auto-
maticamente, lo que significa que puede definirse una
secuencia de produccidn automadtica e inteligente pa-
ra el dispositivo de mecanizado y, junto con una uni-
dad informética, especialmente un ordenador perso-
nal, un proceso de producciéon completamente auto-
matico, incluido un proceso de grabado de la placa
de estampacidn y entintando de las distintas partes de
tampdn, puede iniciarse en cuanto a las placas de es-
tampacion o las partes de superficie establecidas por
un operador, para lo que s6lo se requiere el dispositivo
de mecanizado segun la invencion.

En una realizacién ventajosa, el dispositivo de re-
tirada de material elimina el material mediante radia-
cion desde una fuente de radiacidn, especialmente de
un rayo laser de un sistema ldser, lo que permite se-
parar el tamp6n de tinta casi sin producir residuos y
generando una junta de separacion estrecha y un con-
torno de corte exacto.

El objetivo de la invencién se consigue también
independientemente, por el hecho de que el disposi-
tivo de mecanizado muestra un dispositivo distribui-
dor de tinta para dispensar por demanda tinta de tam-
pon, especialmente fluidos colorantes. En esto, resulta
ventajoso que puedan aplicarse, mediante el disposi-
tivo distribuidor de tinta, tintas de tampon en distintas
partes de tampodn, que pueden producirse a través del
dispositivo de retirada de material y del dispositivo de
manipulacidn, y, de este modo, una pieza compuesta
para tampones autoentintadores, que pueden producir
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impresiones de estampacion de varios colores, puede
fabricarse de una manera sencilla.

Resulta una ventaja que el dispositivo de manipu-
lacién estd disefiado para el desplazamiento de al me-
nos un orificio de salida del dispositivo distribuidor
de tinta y el asiento de la pieza relativamente entre si,
lo que permite la aplicacién de tinta uniforme en las
partes de tinta.

Dado que el dispositivo distribuidor de tinta mues-
tra un dispositivo distribuidor con una boquilla dis-
tribuidora para tinta de tampén o, para la formacién
de un mecanismo efector asignado al dispositivo de
manipulacidn, al menos el dispositivo distribuidor del
dispositivo distribuidor de tinta y/o de la cabeza de
mecanizado del dispositivo de retirada de material es-
tan asignados a éste y preferiblemente colocados en
un dispositivo de fijacién del mecanismo efector de
una manera acoplada en movimiento con éste o el me-
canismo efector, especialmente el dispositivo de fi-
jacion, estd disefiado, de manera que puede cambiar
de posicién mediante el dispositivo de manipulacion,
se cred ventajosamente una unidad que puede despla-
zarse o colocarse con s6lo elementos de actuacién de
la cabeza de mecanizado y el dispositivo distribuidor
mediante la incorporacién de un mecanismo efector
al dispositivo de fijacion, el cual estd disefiado para el
mecanizado de retirada de material y la aplicacién de
tinta en la pieza compuesta, y el mecanismo efector
completo con los medios de actuacién para el meca-
nizado de la pieza compuesta puede desplazarse a tra-
vés del dispositivo de manipulacién, preferiblemente
a un plano XY.

Otra ventaja es que el dispositivo distribuidor de
tinta muestra al menos un orificio de salida limitado
por superficies de limitacién para dispensar tinta de
tampo6n o el orificio de salida estd disefiado en la bo-
quilla distribuidora y el orificio de salida estd conecta-
do fluidicamente a al menos una cimara de alojamien-
to para la tinta de tamp6n, especialmente un recipiente
de tinta, ya que, de este modo, puede dispensarse tinta
de tampdén de manera controlada en los puntos de apli-
cacion de tinta de las partes de tampo6n, donde ademas
es una ventaja que al menos un recipiente de tinta es-
ta colocado en una instalacién de fabricacidn, prefe-
riblemente de manera estacionaria, y preferiblemente
estd conectado fluidicamente al menos a un conducto
de liquido, por lo que puede colocarse s6lo la boqui-
Ila distribuidora que incorpora el orificio de salida en
el mecanismo efector, o el dispositivo distribuidor es-
ta formado por un elemento de acoplamiento para el
asiento de la boquilla distribuidora y los conductos
de liquido para establecer una conexién fluidicamen-
te entre un recipiente de tinta y el orificio de salida, lo
que da como resultado una unidad compacta de me-
canizado que el mecanismo efector puede desplazar,
ya que el o los recipientes de tinta voluminosos y pe-
sados se aseguran en el dispositivo de mecanizado de
manera estacionaria y el mecanismo efector no debe
ajustarlos ni colocarlos.

También existe la posibilidad de que el dispositi-
vo distribuidor de tinta muestre varias boquillas dis-
tribuidoras con orificios de salida o que uno o varios
orificios de salida de las boquillas distribuidoras estén
conectadas fluidicamente a un canal de flujo en con-
ductos de liquido para tinta de tampén, por lo que se
forma un sistema propio de alimentacion de tinta para
cada tinta de tampo6n, de modo que se impida la mez-
cla accidental de, por ejemplo, residuos de otra clase
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de tinta de tampdn con las tintas de tampén que deben
aplicarse.

Dado que el dispositivo distribuidor de tinta mues-
tra un dispositivo dosificador para la dispensacién
controlada de tinta de tamp6n o el dispositivo dosi-
ficador estd disefiado como un generador de presion,
que estd conectado de manera operacional a la ali-
mentacion de tinta, especialmente a los recipientes de
tinta y/o los conductos de liquido y/o el canal de dis-
tribucion, al menos en la zona del orifico de salida, el
generador de presion debe activarse brevemente para
aplicar sobrepresién en la alimentacién de tinta con
el fin de que la tinta pueda dispensarse a través del
orificio de salida.

Gracias a la colocacién de un dispositivo de blo-
queo, especialmente de una valvula de retencién, en la
zona del orificio de salida en la alimentacién de tinta,
especialmente de la boquilla de salida o del conduc-
to de liquido, el orificio de salida puede impedir la
dispensacidn accidental de tinta de tampdén mediante
el cierre o el sellado hermético de la alimentacion de
tinta, preferiblemente en la zona del orificio de salida.

Dado que una cdmara de alojamiento de una bo-
quilla de salida estd conectada fluidicamente o pue-
de conectarse fluidicamente a varias alimentaciones
de tinta, se permite que, por ejemplo, se coloque sélo
una boquilla distribuidora, que puede conectarse flui-
dicamente a cdmaras de alojamiento de recipientes de
liquido, en los que pueden almacenarse distintas cla-
ses de tinta de tampodn, y, de este modo, puedan fa-
bricarse colores mezclados, por ejemplo, de la paleta
de color RGB 0 CMYK, mezclando proporciones di-
ferentes de distintas clases de tintas de tampdn segin
sea necesario.

Resulta ventajoso que el dispositivo de manipula-
cién comprenda un sistema de guia y un dispositivo
de accionamiento para el desplazamiento o coloca-
cién del mecanismo efector o que el dispositivo de
accionamiento esté conectado de manera operacional
al dispositivo de control para el control y/o la regula-
cién y el dispositivo de accionamiento esté diseilado
para mover o desplazar por demanda el brazo soporte
y/o el dispositivo de fijaciéon del mecanismo efector
mediante el sistema de guia, por lo que serd posible
la colocacién o el desplazamiento fAcil y preciso del
mecanismo efector.

Dado que el dispositivo de control comprende un
dispositivo de memoria en el que se almacenan los
medios de soporte 16gico o el dispositivo de control
esta formado por una unidad de célculo, especialmen-
te un ordenador personal, conectada a través de una
interfaz al dispositivo de mecanizado, especialmente
del dispositivo de retirada de material y/o del disposi-
tivo de manipulacién y/o de la alimentacién de tinta,
se permite ventajosamente la introduccién sencilla y
facil de realizar de pardmetros o datos mediante una
unidad de célculo para el mecanizados posterior del
dispositivo de control, y la pieza compuesta puede
procesarse de manera completamente automatica en
funcién de los pasos de mecanizado controlados por
los medios de soporte 16gico.

Gracias a la utilizacién de una fuente de radiacion,
especialmente de un sistema laser, como dispositivo
de retirada de material, puede llevarse a cabo un pro-
ceso de eliminacion de material preciso, sin residuos
y regulable con exactitud en cuanto a la profundidad
de retirada de material, que separe por completo sélo
el tampdn de tinta y no el mecanismo de soporte.
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A continuacién, la invencién se explica detalla-
damente mediante los ejemplos de aplicacién que se
muestran de forma simplificada y esquemadtica en las
ilustraciones para un mejor entendimiento.

En éstas se muestran:

Fig. 1 una vista inclinada en perspectiva de un dis-
positivo de mecanizado segun la invencién en una ins-
talacion de fabricacion,

Fig. 2 una vista inclinada en perspectiva de un dis-
positivo de mecanizado segtn la fig. 1;

Fig. 3 una vista inclinada y una representacion de-
tallada del dispositivo de mecanizado segun la fig. 2;

Fig. 4 una vista lateral del dispositivo de meca-
nizado segun la fig. 3 y una representacion detallada
con una pieza compuesta representada en corte;

Fig. 5 una vista inclinada y una representacién de-
tallada de otra variante de realizacién de un dispositi-
vo de mecanizado;

Fig. 6 una representacién esquemdtica en bloque
de una posible disposiciéon de una estructura para el
control o la regulacion de los componentes del dispo-
sitivo de mecanizado segun la invencin;

Fig. 7 representacion simplificada de un disefio
que puede crearse y definirse mediante el dispositivo
de mecanizado de un elemento de placa de estampa-
cién o un tampodn de tinta.

En primer lugar, debe tenerse en cuenta que las
mismas partes descritas en las distintas formas de rea-
lizacién tienen los mismos nimeros de referencia y
los mismos nombres de componente y las revelacio-
nes de la descripcidn pueden transponerse conforme
al significado a las mismas partes con los mismos nu-
meros de referencia o los mismos nombres de com-
ponente. También las posiciones seleccionadas en la
descripcion, tales como, por ejemplo, arriba, abajo, a
un lado, etcétera, hacen referencia a la ilustracion re-
presentada y descrita especificamente y pueden trans-
ponerse conforme al significado a una posicién nueva
cuando se cambia de posicion. Ademads, pueden mos-
trarse caracteristicas individuales o combinaciones de
caracteristicas a partir de los distintos ejemplos de
modelo que se muestran y describen como soluciones
independientes e inventivas o segtin la invencién.

La figura 1 muestra un dispositivo de mecanizado
1 segin la invencidn para el mecanizado al menos de
piezas compuestas 2, formado por un mecanismo de
soporte 2, especialmente un soporte de tampoén de tin-
ta, y un tampodn de tinta 4, donde el dispositivo de me-
canizado 1, ademds de procesar piezas compuestas 2,
también puede utilizarse para la fabricacién o mecani-
zado de otras piezas, tales como, por ejemplo, placas
de estampacion 5, especialmente piezas brutas de pla-
ca de estampacion, de modo que se haga referencia a
continuacion a las piezas que deben procesarse como
piezas de trabajo en caso necesario.

El dispositivo de mecanizado 1 muestra al menos
un dispositivo de retirada de material 6 y un dispositi-
vo de manipulacion 7 para el mecanizado de piezas de
trabajo. Por ejemplo, las piezas de trabajo colocadas
en un asiento de pieza 8 pueden mecanizarse median-
te el dispositivo de retirada de material 6, donde la
secuencia de mecanizado se controla y/o regula a tra-
vés de al menos un dispositivo de control 9 que esta
conectado y/o que puede conectarse al dispositivo de
manipulacién 7 y al menos una cabeza de mecaniza-
do 10 del dispositivo de retirada de material 6 puede
desplazarse, especialmente moverse, segin las sefia-
les establecidas por el dispositivo de control 9 para el
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control o la regulacién del dispositivo de manipula-
cién 7, preferiblemente respecto a un asiento de pieza
8 o la pieza de trabajo.

Mediante una configuracién semejante de este dis-
positivo de mecanizado 1, ahora es posible, segin el
ejemplo de realizacién mostrado, mecanizar una pie-
za de trabajo, de manera que se elimine material de
ésta mediante el dispositivo de retirada de material 6
en funcién de como se mueva o desplace la cabeza
de mecanizado 10. El material se elimina retirando-
lo de determinadas zonas del tamp6n de tinta 4 de la
pieza compuesta 2 a través del dispositivo de retirada
de material 6, de modo que el tampén de tinta 4 se
divida en al menos dos partes de tampoén 11 separa-
das, en cuyo caso las distintas partes de tampén 11 se
separan mediante una junta de separacién 13 que se
crea por la eliminacién de material. En esto, la junta
de separacién 13 se disefia preferiblemente en la pie-
za compuesta 2, de modo que el tampoén de tinta 4
muestra un orificio continuo o una abertura a través
de su grosor y las partes de tampén 11 se separan por
completo, como se describe a continuacién detallada-
mente y como puede verse en la figura 4.

El dispositivo de mecanizado 1 esta disefiado pre-
feriblemente para su utilizacién en una instalacién de
fabricacion 14, como se muestra en la figura 1. La ins-
talacién de fabricacion 14 se coloca en una superficie
de apoyo y, segtn el ejemplo de modelo representa-
do, muestra también un espacio interior 16 en el que
se procesan las piezas de trabajo mediante el dispo-
sitivo de mecanizado 1, especialmente el dispositivo
de retirada de material 6 y el dispositivo de manipula-
cién 7. Para el alojamiento de las piezas de trabajo, se
incorpora una base de apoyo 17 en el espacio interior
16 como asiento de pieza 8. Naturalmente también es
posible que el asiento de pieza 8 esté formado por dis-
positivos de sujecion y/o posicionamiento para la fi-
jacién de la posicion de las piezas de trabajo, donde
el asiento de pieza 8 puede incorporar, por ejemplo,
dispositivos de sujecién mecdnicos, tales como, por
ejemplo, ruedas dentadas, o para la fijacién de la po-
sicién, monturas de posicion de accién positiva para el
alojamiento de las piezas de trabajo. También puede
disefiarse el asiento de pieza 8 en cualquier superfi-
cie que sea adecuada para el alojamiento de piezas de
trabajo, en lugar de en un espacio interior 16.

Las instalaciones de fabricacién 14, como se
muestra en la figura 1, ya se conocen por el estado
de la técnica, por lo que no se describird més detalla-
damente la configuracién en este punto. En la figura
1, se muestra s6lo un modelo preferible de una ins-
talacion de fabricacion con la que puede utilizarse el
dispositivo de mecanizado 1. El dispositivo de meca-
nizado 1 estd creado, por ejemplo, como una unidad
de construccién para la ampliacién de una instalacién
de fabricacién 14 ya conocida, con la que puede con-
seguirse la ventaja segtn la invencién.

La figura 2 muestra el dispositivo de mecanizado
1 con el dispositivo de manipulacién 7 y el dispositi-
vo de retirada de material 6. Segin la realizacion, al
menos la cabeza de mecanizado 10 es opcionalmente
uno de los componentes del mecanismo efector 19 y
estd asignada a éste.

El dispositivo de manipulacién 7 se cred para des-
plazar al menos el mecanismo efector 9 al menos li-
nealmente, preferiblemente a lo largo de dos ejes en
un sistema de coordenadas cartesiano, de modo que el
mecanismo efector 19 pueda fijarse al menos en una
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direccién X 20 y una direccién Y 21. De este modo, el
mecanismo efector 19 puede desplazarse en un plano
XY bidimensional que se extiende, por ejemplo, para-
lelamente a la base de apoyo 17, y, para controlar y/o
regular el dispositivo de manipulacién 7, se conecta
al dispositivo de control 9. Con el fin de conseguir
un desplazamiento, el dispositivo de manipulacién 7
puede mostrar un sistema de guia 26, especialmente
una guia lineal 27, y un dispositivo de accionamien-
to 22, que dispone, por ejemplo, de un motor rotativo
23 y un elemento de transmisién 24. Como se mues-
tra en la figura 2, el movimiento de rotacién genera-
do por el motor rotativo 23 se transmite a través de
los elementos de transmision 24, creados en forma de
correas, a un dispositivo para convertir el movimien-
to de rotacién en un movimiento lineal, por ejemplo,
en una disposicién de cremallera o una plantilla de
accionamiento de husillo, donde el mecanismo efec-
tor 19 representa convenientemente el dltimo eslabén
mévil de la cadena de movimiento cinematica resul-
tante y, de este modo, puede desplazarse linealmente
en la direccion X 20 a lo largo de una sistema de guia
26 formado por una guia lineal 27 en un brazo soporte
25.

Para proporcionar una visién mds clara, sélo se
muestra un esquema del dispositivo de accionamien-
to 22 para el desplazamiento del mecanismo efector
en la direccién X 20 en la figura 2 y sélo se indi-
ca esquematicamente una seccién de otro sistema de
guia 28 o dispositivo de accionamiento 29 para el des-
plazamiento del dispositivo de manipulacién 7, espe-
cialmente del brazo soporte 25, en la direccién Y 21,
donde, en principio, el dispositivo de accionamiento
29 y el sistema de guia 28 pueden corresponder a los
que se muestran. Respecto a esto, debe sefialarse que
otros dispositivos conocidos por el estado de la téc-
nica para la colocacion de objetos puede emplearse
naturalmente junto con el dispositivo de mecanizado
seglin la invencion, para lo que, por ejemplo, pueden
emplearse dispositivos de manipulacién controlados
por un sistema de puntos de coordenadas o por guias,
especialmente manipuladores con dos grados de liber-
tad para el desplazamiento lineal en un plano.

Para el control y/o la regulacién del movimien-
to que debe efectuar el mecanismo efector 19 en el
plano XY, el dispositivo de accionamiento 22, espe-
cialmente el motor rotativo 23, estd conectado a tra-
vés de un linea piloto 30 al dispositivo de control 9
en el ejemplo de modelo mostrado, y puede propor-
cionarse otra linea piloto 30 para el control y/o la re-
gulacién del dispositivo de accionamiento 29. Por lo
tanto, el dispositivo de control 9 puede controlar la
unidad de manipulacién 7 para la colocacién del me-
canismo efector 19 en cualquier punto de una zona
de mecanizado disponible, preferiblemente en el pla-
no XY de una ruta de corte. En este punto, debe se-
falarse que el dispositivo de manipulacién 7 también
puede crearse para el desplazamiento en un sistema
de tres coordenadas, de modo que pueda obtenerse un
desplazamiento tridimensional del mecanismo efector
19 en tres direcciones.

En una configuracién preferible del dispositivo de
retirada de material 6, sélo puede desplazarse su ca-
beza de mecanizado 10, colocada en un dispositivo
de fijacién 32 para formar el mecanismo efector 19,
por lo que los dispositivos que se necesitan para gene-
rar la energia de la eliminacién de material, tal como,
por ejemplo, la energia cinemadtica, eléctrica o térmi-
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ca, no necesitan colocarse en el mecanismo efector 19
0 no necesitan estar acoplados en movimiento a éste,
de modo que los componentes que el dispositivo de
manipulacién 7 debe desplazar podrian presentar un
volumen y un peso inferior. Como se muestra en los
ejemplos de modelo, la utilizacién de una fuente de
radiacién 33 para la generacién de un haz de energia
34 es especialmente ventajosa, ya que s6lo se necesi-
tan espejos de desviacién 35 como unico elemento de
transmisién de la energia a la cabeza de mecanizado
10 y no, otros componentes, y la fuente de radiacién
33 puede disponerse de manera fija, por ejemplo, en
una instalacion de fabricacion 14.

El sistema utilizado para generar un haz de ener-
gia 34 es preferiblemente un sistema ldser 36 con un
cabeza de laser 37 que se asigna al mecanismo efector
19 o se coloca en éste. Debido a su grado de eficiencia
especialmente alto, el uso de un laser de CO, ha de-
mostrado ser especialmente ventajoso, aunque natu-
ralmente también pueden utilizarse también cualquier
tipo de ldser de cuerpo sélido, liquido, semiconductor
y gas.

La radiacién laser 38 generada por la fuente de
radiacién 37 se transmite a través de los espejos de
desviacion 35 hasta la cabeza de laser 37, de modo
que el rayo laser, que sale de la cabeza de laser en
direccién a la pieza de trabajo, por ejemplo, en la su-
perficie de mecanizado 39, que es esencialmente pla-
na, puede actuar en la parte superior del tampdn de
tinta de la pieza compuesta 2 de forma que elimine
material (véase las figuras 3 y 4). En una forma co-
nocida por el estado de la técnica, se coloca una lente
de enfoque en la cabeza de laser 37 para generar un
punto de combustién, de modo que, como se muestra
en la figura 4, la pieza compuesta 2 pueda dividirse a
través de una profundidad de corte 40 enfocando ade-
cuadamente el punto de combustién dentro de la pieza
compuesta 2, por ejemplo, en el punto inferior de la
profundidad de corte 40, de modo que el tampén de
tinta 4 pueda cortarse a través del grosor 41 completo
por la junta de separacion 13 resultante en varias par-
tes de tampén 11. La profundidad de corte 40 puede
ajustarse esencialmente mediante el control de la ve-
locidad de corte, la potencia y una distancia del punto
de combustion desde la cabeza de mecanizado 10. Ya
que la estructura de los sistemas laser 36 se conocen
suficientemente en detalle por el estado de la técnica,
en este punto no se describird mds detalladamente su
estructura.

En cuanto a la configuracion del dispositivo de re-
tirada de material, también debe sefialarse que, en lu-
gar de utilizar una fuente de radiacién 33 o un sistema
laser 36, pueden emplearse otros procedimientos de
eliminacién de material de una pieza de trabajo que se
conocen por el estado de la técnica, por lo que podrian
utilizarse, por ejemplo, procesos de fresado mecéni-
cos, un proceso de corte por chorro de agua, un pro-
ceso de corte por hilo caliente, etcétera. Ademads, para
crear la junta de separacion 42 en el tampén de tinta
4, pueden utilizare procedimientos de separacion, ta-
les como, por ejemplo, cortar, que separan por cortes
el tampo6n de tinta 4 en las partes de tampén 11, por
ejemplo, a lo largo de las superficies de separacion 45.
A continuacion, se extrae la parte cortada que se en-
cuentra en el tampdn de tinta 4 para formar la junta de
separacion 42. Para este propdsito, pueden emplearse,
por ejemplo, plotter de corte mecdnicos con cuchillas
de corte.
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Como puede verse especialmente en las figuras 3
y 4, el tamp6n de tinta 4 se divide en varias partes de
tampo6n a lo largo de lineas de corte 43 por la junta de
separacion 13. Las lineas de corte 43 no estdn limita-
das por ninguna forma, sino que pueden extenderse,
como se muestra, en forma de circulo, de arco circu-
lar, recta, etcétera, en la superficie de mecanizado 39
de la pieza compuesta 2, donde las lineas de corte 43
se determinan mediante el dispositivo de control 9 y al
menos la cabeza de mecanizado 10, especialmente el
mecanismo efector 19, se desplaza o mueve respec-
to al asiento de pieza 8, especialmente la superficie
de mecanizado 39 de la pieza compuesta 2, siguiendo
las lineas de corte 43 para la eliminacién de mate-
rial a lo largo de la linea de corte 43. El dispositivo
de control 9 regula y/o controla este desplazamiento
o movimiento del dispositivo de manipulacién 7 y la
eliminacién de material por medio del dispositivo de
retirada de material 9. Como consecuencia, puede eli-
minarse o retirarse, de forma continua, material del
drea de mecanizado del tampdn de tinta 4 a través del
grosor 41 del tamp6n de tinta 4 a lo largo de las lineas
de corte 43 para formar la junta de separacién 13. De
este modo, pueden formarse superficies de separacién
45 separadas entre si por la junta de separacién 13 y
respectivamente opuestas en las partes de tampén 11,
de modo que las partes de tampoén 11 queden separa-
das por completo por superficies periféricas 44 y las
superficies de separacién 45, alrededor de una peri-
feria. A lo largo de las superficies de corte 45 en las
partes de tamp6n 11 que limitan éstas, las juntas de se-
paracion 13 se limitan al menos casi herméticamente
respecto a las tintas de tamp6n que se encuentran en
las partes de tampén 11 en caso necesario, de modo
que pueda impedirse una mezcla de diferentes tipos
de tinta de tampo6n.

En el mecanismo de soporte 3, también puede eli-
minarse material durante el proceso de corte, espe-
cialmente cuando se extiendan prolongaciones de re-
tencion en la direccién del tampén de tinta 4 para la
fijacion de éste en el dispositivo de fijacion 3 (véase
la pieza compuesta 2 de la figura 3) y asi permitir la
separacion completa de las partes de tampén 11.

Para poder alimentar o aplicar tinta de tamp6n en
las partes de tampdn de tinta 11, el dispositivo de me-
canizado 1 muestra un dispositivo distribuidor de tin-
ta 46 que se cred para dispensar por demanda tinta
de tampodn 47, especialmente fluidos colorantes. Co-
mo se muestra en el ejemplo de modelo, el dispositivo
distribuidor de tinta 46 presenta al menos un disposi-
tivo distribuidor 48 que dispone de al menos una bo-
quilla distribuidora 49.

Preferiblemente el dispositivo distribuidor de tinta
46, como se muestra en los ejemplos de modelo repre-
sentados, se crea, por el lado de salida, con al menos
un dispositivo distribuidor 48 para tinta de tampdn 47
y una alimentacién de tinta, especialmente uno o va-
rios conductos de liquido 50 para suministrar tinta de
tamp6n 47 al dispositivo distribuidor 48 y uno o va-
rios recipientes de tinta 51 (véase la figura 1). La tinta
de tampdn 47 se suministra a la boquilla distribuidora
49 a través de conductos de liquido 50, cuyos canales
de flujo 52 estdn conectados fluidicamente, por el lado
de entrada, a un espacio interior para la recepcion de
la tinta de tampdn 47 en los recipientes de tinta 51 vy,
por el lado de salida, a una cdmara de alojamiento 53
conectada a un canal de distribucién 54 de la boquilla
distribuidora 49, de modo que la tinta de tampén 47
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pueda descargarse a través de un orifico de salida 55,
especialmente el canal de distribucion 54. Asi el orifi-
cio de salida 55 puede suministrar tinta de tamp6n 47
a través de uno o varios conductos de liquido 50 por
una conexion fluidicamente al orificio de salida 55 y
a la cdmara de alojamiento 53 para las distintas clases
de tinta de tampdn 47 que puedan existir.

Los conductos de liquido 50 pueden mostrar un
material con propiedades flexibles y apropiadas pa-
ra la deformacioén, especialmente pueden fabricarse a
partir de plastico eldstico, de modo que dichos con-
ductos de liquido 50 puedan llevarse a través de un
sistema de guia de linea o un portador de linea en for-
ma de oruga que se conocen por el estado de la técni-
ca, como se muestra al menos parcialmente en las fi-
guras 2 a 5, en un conjunto compacto y flexible hasta
el mecanismo efector 19, especialmente el dispositivo
distribuidor 48.

Naturalmente, también puede disefiarse el orificio
de salida 55, por ejemplo, directamente en el recipien-
te de tinta 51 y dicho recipiente de tinta 51 puede
crearse para dispensar la tinta de tampén 47 directa-
mente. En ambos casos, podrian asignarse al mecanis-
mo efector 19. Preferiblemente, se asigna al menos
un dispositivo distribuidor 48 al mecanismo efector
19, por lo que también seria posible desplazar inde-
pendientemente uno del otro el dispositivo distribui-
dor 48 y la cabeza de mecanizado 10 en otra variante
de realizacién que no se representa, de modo que se
asignarfan varios mecanismos efectores al dispositivo
de mecanizado 1.

La ventaja de la posible configuracién del dispo-
sitivo distribuidor de tinta 46 con un dispositivo dis-
tribuidor 48, que se describié anteriormente, es que
solo el dispositivo distribuidor 48 del dispositivo dis-
tribuidor de tinta 46 se crea como un elemento mévil
y el recipiente de tinta 51 puede colocarse preferible-
mente en un lugar fijo en una instalacién de fabrica-
cién 14 (véase la figura 1). El mecanismo efector 19
puede desplazarse mediante el dispositivo de control
9 con un valor de referencia controlable, en al menos
un plano XY.

Segin las configuraciones representadas, espe-
cialmente ventajosas, el mecanismo efector 19 mues-
tra el dispositivo distribuidor 48 y la cabeza de meca-
nizado 10, que estdn conectados al dispositivo de fija-
cién 32, especialmente dispuestos sobre éste de mane-
ra que queden inmdéviles. Por lo tanto, el dispositivo
de fijacion 32 se disefia de modo que pueda despla-
zarse de la manera descrita anteriormente mediante
el dispositivo de manipulacién 7, preferiblemente en
un plano XY. Con este tipo de configuracion, puede
crearse un mecanismo efector 19 que muestre todos
los medios de actuacién que actian en la pieza com-
puesta 2 o una pieza de trabajo, especialmente la ca-
beza de mecanizado 10 y el mecanismo efector 19,
de este modo, podran manipularse estos componentes
de la forma mads sencilla y compacta posible desarro-
Ilando una unidad de construccién en el mecanismo
efector 19.

Gracias al dispositivo distribuidor 48 para tinta de
tampdn 47 que puede ajustarse al menos en el plano
XY, ahora puede aplicarse la tinta de tamp6n 47 en
los puntos de aplicacién 56 de la parte superior 57 del
tampdn de tinta 4 o de las partes de tampén 11. Pre-
feriblemente la tinta de tampdn se aplica o suministra
a las partes de tampdn 11 por gotas de tinta 85 que se
distribuyen gota a gota en uno o varios puntos de apli-
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cacion de tinta 56 en la parte superior del tamp6n 57,
por lo que el orificio de salida 55 de la boquilla distri-
buidora 49 se coloca, por ejemplo, esencialmente en
posicion vertical sobre un punto de aplicacion de tinta
56 en la parte de tampdn 11 y, a continuacién, puede
suministrarse unta gota de tinta 58, es decir, se dispo-
ne preferiblemente al menos la boquilla distribuidora
49, especialmente el orificio de salida 55, del disposi-
tivo distribuidor de tinta 46 mediante el dispositivo de
manipulacién 7 para distribuir tinta de tamp6n 57 en
los puntos de aplicacion de tinta 52 sobre la parte de
tamp6n 11 correspondiente. Asi podra distribuirse de
forma dosificada y uniforme tinta de tampén 47 a las
partes de tamp6n 11, como se describe mds detallada-
mente en el siguiente punto.

Para mecanizar la pieza compuesta 2 mediante la
unidad de mecanizado 1, puede utilizarse la siguien-
te secuencia de procedimiento preferible, en la que el
dispositivo de retirada de material 6, especialmente el
sistema laser 36, crea juntas de separacién 13 elimi-
nando material a lo largo de las lineas de corte 43 y
el tampon de tinta 4 se divide en varias partes de tam-
pén 11 individuales. Después de dividir el tampén de
tinta en las partes de tampdn 11, puede incorporarse
tinta de tampén 47 a través del dispositivo distribui-
dor de tinta 46 a cada parte de tampoén 11, por lo que
preferiblemente se aplican distintas clases de tintas de
tampon, especialmente tintas de tampén 47 de distinto
color, en las diferentes partes de tampén 11, de modo
que estas partes de tampén 11 diferentes formen un
tamp6n de tinta 4 con dreas en las que se guarden las
distintas clases de tinta de tamp6n 47. El tamp6n de
tinta 4 se crea preferiblemente de la manera conocida
por el estado de la técnica y se disefia para la recep-
cién o almacenamiento de tinta de tamp6n 47 y, cuan-
do el tamp6n de tinta 4 entra en contacto, por ejemplo,
con la parte superior del tampdn 57, para dispensar o
entintar el objeto correspondiente, especialmente una
placa de estampacion 5.

Por lo tanto, por primera vez puede fabricarse
automdticamente un tampon de tinta 4 de varios colo-
res mediante un dispositivo de mecanizado 1, sin ne-
cesidad de trabajos de recambio ni reajuste de herra-
mientas, siendo a la vez posible definir el nimero, for-
ma y clase de tinta de tampén 47 que las partes de
tamp6n 11 deben almacenar.

Con el fin de conseguir una secuencia de fabrica-
cién lo mds automdtica y automatizada posible gra-
cias al dispositivo de mecanizado 1, se fijan al menos
dos partes de superficie 59, preferiblemente en la par-
te superior del tampdn 57, mediante el dispositivo de
control 9 asignado al dispositivo de mecanizado 1, de
modo que se definan, en las partes de superficie 59,
las lineas de corte 43 adyacentes, en las que se elimi-
na posteriormente el material. Las partes de superficie
59 corresponden a las secciones de superficie en la
parte superior del tampén 57, sobre las que deben dis-
pensarse las distintas clases de tinta de tampén 47, es-
pecialmente las tintas de tamp6n de distinto color. Si
se definen estas partes de superficie 59, especialmen-
te las secciones de superficie de distinto color, tiene
lugar la divisién en las partes de tampén 11, por lo
que, como se muestra en la figura 4, las superficies de
separacion 45 de las juntas de separacion 13 se crean
preferiblemente en posicién vertical en la parte supe-
rior del tampdn 57 y se mantiene la minima distancia
60 posible entre las superficies de separacion 45.

La distancia 60 puede comprender preferiblemen-
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te 1 mm aprox., por ejemplo, entre 0,1 mm y 2 mm,
y la fabricacién de esta distancia 60 de las superfi-
cies de separacidn 45 se crea a través de varias lineas
de corte 43 adyacentes en caso necesario. Las lineas
de corte 43 adyacentes estan separadas, por ejemplo,
por una distancia, de modo que se consiga la distan-
cia 60 deseada entre las superficies de separacion 45
de las juntas de separacion 13 una vez que concluyan
los procesos de corte a lo largo de todas las lineas de
corte 43. Por ejemplo, pueden disponerse tres lineas
de corte 43 separadas por una distancia de 0,3 mm
aprox. para conseguir la distancia 60 de 1 mm aprox.
después del proceso de corte. La distancia 60 debe ser
suficientemente larga para que no se produzca o sélo
se produzca ligeramente una mezcla de tintas de tam-
pén 47 de distintas partes de tampdn 11 debido a esta
distancia. La ventaja de eliminar la minima cantidad
posible de material a través de la distancia 60 es que
sélo se elimina una pequefia parte de la superficie de
la parte superior del tampdn 57 y casi la parte supe-
rior del tampdn completa es adecuada para dispensar
tinta de tampdn, por ejemplo, mas del 90% de la parte
superior del tampdn 57.

Como se muestra en las figuras 2 y 6, se asigna
un dispositivo de entrada y/o salida 61 al dispositi-
vo de control 9 o se disefia el dispositivo de control
9 como una parte del dispositivo de entrada y/o sali-
da, donde este dispositivo de entrada y/o salida 61 se
crea preferiblemente como una unidad de célculo 62,
en especial, como un ordenador personal o un control
por microprocesador. Mediante este dispositivo de en-
trada y/o salida 61, puede realizarse la division de las
partes de superficie 59 en la parte superior de tampdn
57 de una manera sencilla y fécil de utilizar, ya que
se muestra una imagen 61c, especialmente una placa
de estampacion 5, en un dispositivo de salida 61a, es-
pecialmente una pantalla, y la imagen 61c puede sub-
dividirse en diferentes zonas parciales 63 mediante el
dispositivo de entrada 61b.

La figura 6 muestra una estructura fundamental y
muy simplificada de un dispositivo de control 9 en co-
nexién con componentes del dispositivo de mecaniza-
do 1y la figura 7 muestra un esquema de un ejemplo
de un disefio de la placa de estampacién que se visua-
liza en un dispositivo de entrada y/o salida 61 median-
te la imagen 61c.

Esta divisién en zonas parciales 63 puede llevar-
se a cabo, por ejemplo, determinando las plantillas de
grabado en una imagen 61c que se visualiza como una
parte inferior de la placa de estampacion, por lo que la
forma de las plantillas de grabado pueden desarrollar-
se preferiblemente de forma libre y el color que debe
imprimirse mediante la placa de estampacién 5 ter-
minada o el tampén de tinta 4 puede definirse con la
plantilla de grabado correspondiente en el dispositivo
de entrada y/ salida 61, es decir, puede determinarse
el disefio de una estampacion de varios colores.

La figura 7 muestra este tipo de disefio de estam-
pacién mediante la imagen 61c para un mejor entendi-
miento, en la que las distintas lineas de corte 43, para
separar el tampdn de tinta 4 en las partes de tampon
11, y las lineas de corte 64, para separar las zonas par-
ciales 63 o la placa de estampacion 5 se aplican en una
pieza bruta de placa de estampacion. Todas las lineas
de corte 5, 64 se determinan preferiblemente de ma-
nera automdtica, una vez que las plantillas de grabado
y las tintas que éstas deben imprimir se hayan defini-
do individualmente en la placa de estampacién 5 que
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se muestra mediante un operador y/o se haya carga-
do una divisién definida previamente de plantillas de
grabado desde una memoria para su reutilizacién.

En funcién de las zonas parciales 63 determinadas
o las plantillas de grabado en la imagen 61c, se deter-
minan partes de superficie 59 mediante el dispositivo
de control 9, especialmente la unidad de calculo 62,
para la fabricacién de partes de tampén y se subdivi-
de a la parte superior del tampdn 57.

En funcién de las zonas parciales 63, especialmen-
te las plantillas de grabado, determinadas en el dis-
positivo de entrada y/o salida 61, especialmente en
la imagen 61c, puede procesarse ahora una placa de
estampacién 5, por ejemplo, de una pieza bruta de
la placa de estampacion, por lo que pueden crearse
grabados en relieve para la fabricacién de la placa
de estampacién 5 mediante el dispositivo de retirada
de material 6, especialmente el sistema laser 36, por
ejemplo, utilizando un proceso de grabado conocido
por el estado de la técnica.

Preferiblemente, segin el nimero y la forma de
las zonas parciales 63 o las plantillas de grabado, es
decir, un disefio de estampacién definido en el dispo-
sitivo de entrada y/o salida 61, las partes de superficie
59 o las lineas de corte 43 pueden determinarse en
el tampon de tinta 4 mediante el dispositivo de con-
trol, después de que se separe el tamp6n de tinta 4 en
las partes de tampén 11. A continuacion, las distintas
partes de tampdn 11 se proveen preferiblemente de
distintas clases de tinta de tampén 47 segtin los atri-
butos del color en las zonas parciales 63 o las planti-
llas de grabado definidas en el dispositivo de entrada
y/o salida 61, y, en otro paso del proceso, una placa de
estampacion 5 grabada también puede fabricarse, de
manera controlada, mediante el dispositivo de control
9, en funcién de los pardmetros definidos en el dispo-
sitivo de entrada y/o salida 61.

Para el mecanizado de placas de estampacion 5,
las zonas parciales 63, en las que se disefian las plan-
tillas de grabado, especialmente un texto, un caracter,
una representacion grafica, etcétera, pueden procesar-
se mediante el dispositivo de retirada de material 6,
de modo que las zonas parciales 63 puedan crearse li-
geramente mas altas que las zonas intermedias 61 ad-
yacentes a éstas y/o las zonas parciales 63 se separen
preferiblemente a lo largo de la linea de corte 64. En
este caso, quedan intactos unos puentes de conexion
entre las zonas parciales 63 y las zonas intermedias 61
d que las limitan a lo largo de la linea de corte 64 y la
placa de estampacion 5 completa se corta, preferible-
mente en forma de rectdngulo, en el mismo tamafio
que un asiento de placa de estampacién para poder
colocar con exactitud la placa de estampacién 5 en un
sello, por lo que, a continuacién, se permite la apli-
cacién de tinta exacta y adecuada en los grabados de
la placa de estampacion 5. Después de colocar y fi-
jar, especialmente de pegar, la placa de estampacién 5
en un sello, la zona intermedia 61 d, que se extiende
entre las zonas parciales 63, puede retirarse ahora del
asiento de la placa de estampacién durante el proceso
de extraccién y rotura de los puentes de conexién Asi
se impide la mezcla de colores accidental en las zonas
parciales 63 adyacentes en la placa de estampacién 5,
ya que se elimina la conexién plana de las zonas par-
ciales 63, a lo largo de las cuales podria confluir la
tinta.

La unidad de célculo 62 en conexién con los me-
dios de soporte 16gico que se manejan en ésta se con-

9
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figuran, de modo que los procesos de regulacién y/o
control o los procesos de cdlculo del dispositivo de
control 9 pueden llevarse a cabo por medios de sopor-
te 16gico creados especialmente para el control o la
regulacién del dispositivo de mecanizado 1, especial-
mente un programa de disefio y un programa de con-
trol. Para ello, el dispositivo de control 9 destinado a
la regulacién y/o el control del dispositivo de retirada
de material 6 puede estar conectado a éste a través de
una linea piloto 65 y el dispositivo de manipulacién
7, que ya se describi anteriormente, puede conectar-
se a través de lineas piloto 30 al dispositivo de con-
trol 9, donde las lineas piloto 66 unen el dispositivo
distribuidor de tinta 46 con el dispositivo de control
9 para la regulacion y/o el control. Como se muestra
por puntos y trazos en la figura 6, el dispositivo de
control 9 y/o el dispositivo de mecanizado 1 pueden
comprender una o varias interfases electrénicas, que
permiten la conexidn del dispositivo de mecanizado
1 segin la invencién y sus componentes con el dis-
positivo de control 9 para la transmision de datos y/o
sefiales. Por tanto, los dispositivos de control 9 que ya
se utilizan en las instalaciones de fabricacién 14 ya
pueden emplearse con el dispositivo de mecanizado 1
y prepararse mediante una ampliacién del soporte 16-
gico en el dispositivo de control 9 para que éste pueda
controlar el dispositivo de mecanizado 1.

Ademds, un dispositivo dosificador 67 del dispo-
sitivo distribuidor de tinta 46 para el control o la re-
gulacidn de la clase de tinta de tampén 47 que debe
dispensarse y/o la cantidad de tinta de tampdn 47 que
debe dispensarse desde uno o varios orificios de salida
55 se conecta mediante la linea piloto 66 al dispositivo
de control 9, especialmente para la transmision elec-
tronica de datos y/o sefiales. En esto, el dispositivo
dosificador 67 puede ser cualquier dispositivo cono-
cido por el estado de la técnica, tales como, por ejem-
plo, los elementos piezoeléctricos como mecanismos
expulsores, aunque, en la variante de realizacién pre-
ferida que se representa en la ilustracion, el disposi-
tivo dosificador 67 estd disefiado como un generador
de presion 68.

Con el dispositivo dosificador 67, puede ejercerse
fuerza al menos en la zona del canal de distribucién
54 en al menos ciertas proporciones de tinta de tam-
pén 57, lo que causa la expulsidn de gotas de tinta 58
del orificio de salida 55. Preferiblemente el generador
de presion 68 estd conectado de manera operacional
y neumdtica a los recipientes de tinta 51 a través de
lineas 69, de modo que pueda generarse al menos bre-
vemente una sobrepresién en los recipientes de tinta
51 y/o los canales de flujo 52 de los conductos de li-
quido 50, para conseguir la expulsién de la tinta de
tamp6n 47 del orificio de salida 55.

También puede colocarse un elemento de bloqueo
70, en especial, una valvula de retencién 71, preferi-
blemente en la zona del canal de distribucién 54 y/o
en los canales de flujo 52 (véase la figura 4), que se
desplaza a una posicioén sellada herméticamente del
canal de distribucién 54 a presién ambiente o presion
baja, especialmente a una presién inferior a la pre-
sién de liberacion necesaria para abrir un dispositivo
de bloqueo, en los canales de flujo 52 o la cdmara de
alojamiento 53, y, cuando se aplica sobrepresion, por
ejemplo, puede moverse a una posicién de liberacién
permeable al liquido, de modo que pueda dispensarse
la tinta de tampdn 47 o las gotas de tinta 58.

La tinta de tampoén 47 se aplica en las partes de
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tamp6n 11, preferiblemente en varios puntos de apli-
cacion de tinta 56 en la parte superior del tamp6n 57,
por ejemplo, moviendo el dispositivo de distribucién
48 por varios puntos de aplicacion en forma de cua-
dricula y aplicando una o varias gotas de tinta 58 con
distinta cantidad de liquido en caso necesario, seglin
las sefiales de control transmitidas por el dispositivo
de control 9, en el dispositivo dosificador 67. Aplican-
do gotas de tinta 58 en la parte superior del tampdn
57 en forma de rejilla o matriz, se almacena preferi-
blemente la misma cantidad de tinta en las distintas
zonas parciales de las partes de tampé6n 11, de mo-
do que, cuando entra en contacto la parte superior del
tamp6n 57, mediante una placa de estampacion 5, la
tinta puede aplicarse de manera uniforme permitiendo
que se produzcan las impresiones de estampacion con
la misma intensidad de color.

La figura 5 muestra también una variante de reali-
zacion especialmente preferible de un dispositivo dis-
tribuidor de tinta 46. En este caso, el dispositivo distri-
buidor 48 muestra varias boquillas distribuidoras 49 y
cada una aplica preferiblemente tinta en el tampdn de
tinta 4, pero una clase individual de una tinta de tam-
pén 47, y cada boquilla distribuidora, especialmente
sus orificios de salida 55, esta conectada fluidicamen-
te convenientemente a un canal de flujo 52 de un con-
ducto de liquido 50. Esto tiene la ventaja de que no
puede mezclarse accidentalmente las tintas de tam-
pén 47 de distinto color y, por tanto, no se necesita
ningin disolvente para mantener las clases separadas,
por ejemplo, en la cdmara de alojamiento 53 que se
muestra en la figura 4.

Sin embargo, también cabe mencionar que pueden
mezclarse intencionadamente dosificaciones de dis-
tintos colores basicos, por ejemplo, rojo, verde y azul,
a través de conductos de liquido 52 conectados fluidi-
camente a una camara de alojamiento 53 de una bo-
quilla distribuidora 49 y destinados a la recepcién de
distintas clases de tintas de tamp6n 47, de modo que
pueden aplicarse colores, por ejemplo, de un espec-
tro completo de colores o una paleta de color RGB,
CMYK, etcétera, en las partes de tampdén mediante
una mezcla proporcional de tintas de tampdn, espe-
cialmente una mezcla aditiva de colores.

También puede rellenarse o proveerse las juntas
de separacion 42 después de su fabricacién de mate-
rial de separacion, por lo que se consigue separar las
distintas partes de tamp6n 11 de manera fiable y her-
mética mutuamente. El material de separacién puede
dispensarse, por ejemplo, mediante un dispositivo dis-
tribuidor mévil en el mecanismo efector 19, por lo que
el control y/o la regulacién del dispositivo distribuidor
o el proceso de relleno puede ser andlogo a los siste-
mas descritos para la aplicacién de la tinta de tampdn.
El material de separacién puede ser, por ejemplo, ad-
hesivo, de cierre, etcétera, de los materiales conoci-
dos por el estado de la técnica. Después de rellenar
las juntas de separacién 42 con material de separa-
cioén puede aplicarse la tinta en las partes de tampdn
11.

Los ejemplos de realizacion muestran las posibles
variantes de realizacion del dispositivo de mecaniza-
do 1. En este punto, debe sefialarse que la invencién
no se limita especificamente a las variantes de rea-
lizaciéon que se muestran, sino que son posibles di-
versas combinaciones de las variantes de realizacion
individuales y que esta posibilidad de variacién esta
al alcance de la persona especializada en este cam-
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po técnico en cuanto a la teorfa técnica de actuacién
basdndose en lo expuesto. Ademds, todas las varian-
tes de realizacién concebibles de las combinaciones
de los detalles individuales de las variantes descritas
e ilustradas estdn dentro del alcance de proteccion de
la invencidn.

Por udltimo, para el debido al orden se advierte que,
para un mejor entendimiento de la estructura del dis-
positivo de mecanizado 1, éste y sus componentes se
muestran parcialmente sin escala y/o de manera am-
pliada y/o de manera reducida.

El objetivo en el que se basan las soluciones inven-
tivas individuales puede consultarse en la descripcion.

Sobre todo, las realizaciones individuales mostra-
das en las figuras 1; 2, 3, 4; 5; 6; 7 pueden cons-
tituir el objeto de soluciones independientes segin
la invencién. Los objetivos y soluciones segtin la
invencién con respecto a lo aqui expuesto pueden
consultarse en las descripciones detalladas de estas
figuras.

Indice de los caracteres de referencia
1 Dispositivo de mecanizado

Pieza compuesta

Mecanismo de soporte

Tampodn de tinta

(O L I V)

Placa de estampacién

Dispositivo de retirada de material
Dispositivo de manipulacién

Asiento de pieza

O 0 3

Dispositivo de control

10 Cabeza de mecanizado

11 Parte de tampén

13 Junta de separacién

14 Instalacién de fabricacién
15 Superficie de apoyo

16 Espacio interior

17 Base de apoyo

18 Tapa

19 Mecanismo efector

20 Direccién X

21 Direccién Y

22 Dispositivo de accionamiento
23 Motor rotativo

24 Elemento de transmision
25 Brazo soporte

26 Sistema de guia

27 Guia lineal

28 Sistema de guia

29 Dispositivo de accionamiento
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30
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
6la
61b
6lc
61d
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

Linea piloto

Dispositivo de fijacién
Fuente de radiacién

Haz de energfa

Espejo de desviacién
Sistema laser

Cabeza laser

Rayo laser

Superficie de mecanizado
Profundidad de corte
Grosor

Linea de corte
Superficie periférica
Superficie de separacion
Dispositivo distribuidor de tinta
Tinta de tampdn
Dispositivo distribuidor
Boquilla distribuidora
Conducto de liquido
Recipiente de tinta
Canal de flujo

Céamara de alojamiento
Canal de distribucién
Orificio de salida

Punto de aplicacién
Parte superior de tamp6n
Gotas de tinta

Parte de superficie
Distancia

Dispositivo de entrada y/o salida
Dispositivo de salida
Dispositivo de entrada
Imagen

Zona intermedia
Unidad de célculo

Zona parcial

Linea de corte

Linea piloto

Linea piloto

Dispositivo dosificador
Generador de presion
Linea

Elemento de bloqueo

Valvula de retencion
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el mecanizado de piezas
compuestas (2) formadas por al menos un mecanis-
mo de soporte (3) y un tampén de tinta (4) mediante
un dispositivo de mecanizado (1), en el que, para el
mecanizado de la pieza compuesta (2), al menos una
cabeza de mecanizado (10) de un dispositivo de reti-
rada de material (6) y la pieza compuesta (2) se des-
plazan relativamente una hacia la otra, en especial, en
un plano XY, mediante un dispositivo de manipula-
cién (7) controlado y/o regulado por un dispositivo de
control (9) y el dispositivo de retirada de material (6)
elimina material de la pieza compuesta (2), caracte-
rizado porque el dispositivo de retirada de material
(6) divide el tamp6n de tinta (4) de la pieza compues-
ta (2) unido al menos parcialmente al mecanismo de
soporte (3) en varias partes de tampdn (11) separadas
entre si por una junta de separacion (42).

2. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, carac-
terizado porque el dispositivo de control (9) define al
menos una linea de corte (43) en la pieza compues-
ta (2), especialmente en una superficie de mecanizado
(39) y porque el tampén de tinta (4) se divide en las
partes de tamp6n (11) a lo largo de la linea de corte
(43).

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque se elimina continuamente mate-
rial a través de un grosor (41) del tampdn de tinta (4),
preferiblemente a lo largo de la linea de corte (43),
para formar la junta de separacién (42) y, de este mo-
do, producir una pieza compuesta (2) con las partes
de tampdn (11) no continuas.

4. Procedimiento segin una o varias de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque una vez
que se ha separado el tampén de tinta (4) en varias
partes de tampdn (11), éstas se proveen de una tinta de
tamp6n (47) o de fluidos colorantes, preferiblemente
mediante un dispositivo distribuidor de tinta (46).

5. Procedimiento segun la reivindicacién 4, carac-
terizado porque las partes de tamp6n (11) estan pro-
vistas de tintas de tampén (47) o de fluidos colorantes
distintos y/o similares, especialmente de distinto co-
lor y/o del mismo color.

6. Procedimiento segtin una o varias de las reivin-
dicaciones 4 6 5, caracterizado porque la tinta del
dispositivo distribuidor de tinta (46) se dispensa en
forma de gotas de tinta (58) que se dirigen gota a gota
a través de una o varios orificios de salida (55) en la
direccién de al menos un punto de aplicacién (56) en
una de las partes de tamp6n (11).

7. Procedimiento segin una o varias de las reivin-
dicaciones 4 a 6, caracterizado porque el dispositivo
de control (9) define o predetermina varios puntos de
aplicacién (56) de una parte superior (57) del tamp6n
de tinta (4), especialmente en forma de rejilla.

8. Procedimiento segtin una o varias de las reivin-
dicaciones 4 a 7, caracterizado porque unas tintas de
tamp6n (47) de distinto tipo para las diferentes partes
de tampdn (11) se dispensan respectivamente a través
de distintos orificios de salida (55), que estdn conecta-
dos fluidicamente a cimaras de alojamiento separadas
en recipientes de tinta de tampdn (51), y /o tintas de
tampodn (47) de distinto tipo para las diferentes partes
de tampodn (11) se dispensan a través de un solo ori-
ficio de salida (55), que puede conectarse a distintas
camaras de alojamiento en recipientes de tinta de tam-
pon (51) para tintas de tamp6n (47) de distinto tipo.

12

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

9. Procedimiento segiin una o varias de las reivin-
dicaciones 4 a 8, caracterizado porque se mezclan
varias tintas de tamp6n (47) de distinto tipo, especial-
mente de distinto color, y, mediante una mezcla do-
sificada, por ejemplo, aditiva, de las tintas de tampo6n
(47), se crean otros tipos o colores de tintas de tam-
pén (47), especialmente a partir de la paleta de color
RGB, CMYK, etcétera, para la aplicacién en las par-
tes de tampdn (11).

10. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones 4 a 9, caracterizado porque al menos
el orificio de salida (55), especialmente una boquilla
de salida, del dispositivo distribuidor de tinta (46) se
coloca en los distintos puntos de aplicacion (56) para
dispensar la tinta, preferiblemente en puntos de reji-
1la.

11. Procedimiento seglin una o varias de las rei-
vindicaciones 4 a 10, caracterizado porque la tinta
se aplica por pulsaciéon mediante una o varias gotas
de tinta (58) en los puntos de aplicacion (56).

12. Procedimiento seglin una o varias de las rei-
vindicaciones 4 a 11, caracterizado porque se dis-
pensa la tinta de tamp6n (47) por una eyeccién de 1i-
quido a partir de al menos un orificio de salida (55)
mediante la aplicacién breve de una sobrepresion, es-
pecialmente de un golpe de presion, al menos en la
zona del orificio de salida (55), preferiblemente en los
recipientes de tinta (51).

13. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones 4 a 12, caracterizado porque, para evi-
tar la distribucion de tinta accidental, el orificio de sa-
lida (55) se cierra mediante un dispositivo de bloqueo
(70), especialmente una vélvula de retencién (71), que
puede llevarse a una posicion de paso aplicando una
fuerza y que, en su estado operativo normal, se en-
cuentra preferiblemente en la posicién de cierre.

14. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque al
menos un mecanismo efector (19), que comprende
preferiblemente al menos un dispositivo distribuidor
(48) del dispositivo distribuidor de tinta (46) y la ca-
beza de mecanizado (10) del dispositivo de retirada de
material (6), puede colocarse o desplazarse mediante
el dispositivo de manipulacién (7).

15. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque, el
dispositivo de control (9) determina o puede determi-
nar partes de superficie (59) en la superficie de meca-
nizado (39) de la pieza compuesta (2), especialmente
del tampon de tinta (4), con lo que el tamp6n de tin-
ta (4) se separa preferiblemente en partes de tampdn
(11) individuales en funcion de estas partes de super-
ficie (59).

16. Procedimiento segtin la reivindicacién 15, ca-
racterizado porque el dispositivo de control (9) de-
fine entre las partes de superficie (59) adyacentes la
linea de corte (43), a lo largo de la cual al menos el
dispositivo de retirada de material (6) se desplaza me-
diante el dispositivo de manipulacién (7).

17. Procedimiento seglin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el
mecanismo de soporte (3) para el tampén de tinta (4)
y las partes de tampon (11) en una placa base se ranu-
ran a lo largo de la linea de corte (43) al mismo tiempo
que el proceso de corte del tamp6n de tinta (4) me-
diante el dispositivo de retirada de material (6) y/o se
separa parcialmente en prolongaciones de retencién
en la zona de la superficie de mecanizado (39).
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18. Procedimiento segtiin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el
mecanismo efector (19) o los componentes individua-
les del mecanismo efector (19) se colocan y desplazan
en un plano XY, especialmente en un sistema de coor-
denadas cartesiano basado en dos coordenadas, me-
diante el dispositivo de manipulacién (7) controlado
por el dispositivo de control (9).

19. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque las
partes de superficie (59) se determinan mediante un
dispositivo de entrada y/o salida (61) asignado a un
dispositivo de control (9).

20. Procedimiento segin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque, en el
dispositivo de entrada y/o salida (61), especialmente
de un dispositivo de salida (61a) de una unidad de cal-
culo (62), tal como, por ejemplo, un ordenador perso-
nal, se visualiza una imagen (61c), especialmente una
superficie de estampacién de una placa de estampa-
cién, y porque varias zonas parciales (66, 67) se asig-
nan a la imagen (61c) mediante el dispositivo de en-
trada y/o salida (61), especialmente el dispositivo de
entrada (61b).

21. Procedimiento segtn la reivindicacién 20, ca-
racterizado porque las zonas parciales (66, 67) se
asignan, mediante la determinacién de varias planti-
llas de grabado que deben formarse o colocarse, por
ejemplo, caracteres, a la imagen (61c) y, como conse-
cuencia, estas plantillas de grabado se forman prefe-
riblemente en una placa de estampacién mediante el
dispositivo de retirada de material (6).

22. Procedimiento segin una o varias de las rei-
vindicaciones 19 a 21, caracterizado porque, segtin
el nimero y forma de las zonas parciales (66, 67) o
plantillas de grabado, el dispositivo de control (9) de-
fine las partes de superficie (59) o lineas de corte (53)
en el tampdn de tinta (4) con el fin de separar el tam-
pon de tinta (4) en partes de tampén (11).

23. Procedimiento segin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque los
procesos de control y/o regulacién o los procesos de
célculo del dispositivo de control (9), por ejemplo, la
determinacidn de las lineas de corte (43), de las partes
de superficie (59), el posicionamiento del dispositivo
de manipulacién (7), etcétera, se llevan a cabo me-
diante medios de soporte 16gico.

24. Procedimiento segin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque, des-
pués de que se fijan las zonas parciales (63, 64) o las
plantillas de grabado mediante el dispositivo de entra-
da y/o salida (61), se realiza una divisién automatica
por zonas o lineas de corte mediante medios de sopor-
te 16gico con el fin de fabricar las partes de tampdn
(11) y/o 1a placa de estampacion.

25. Procedimiento segtin una o varias de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el
dispositivo de retirada de material (6) elimina el ma-
terial mediante radiacién de energia (34) desde una
fuente de radiacion (33), especialmente de un rayo 14-
ser (38) de un sistema laser (36).

26. Dispositivo de mecanizado (1), que compren-
de al menos un dispositivo de retirada de material (6)
y un dispositivo de manipulacién (7), donde al menos
una cabeza de mecanizado (10) del dispositivo de reti-
rada de material (6) puede desplazarse, especialmente
moverse, mediante el dispositivo de manipulacién (7)
al menos en un plano XY y el dispositivo de manipu-
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lacién (7) estd conectado y/o puede conectarse para
el control y/o regulacién del mismo a un dispositivo
de control (9), caracterizado porque el dispositivo de
mecanizado (1) muestra un dispositivo distribuidor de
tinta (46) para dispensar por demanda tinta de tampén
(47), especialmente fluidos colorantes.

27. Dispositivo de mecanizado segin la reivin-
dicacion 26, caracterizado porque el dispositivo de
manipulacién (7) estd configurado para el desplaza-
miento de al menos un orificio de salida (55) del dis-
positivo distribuidor de tinta (46), por ejemplo, res-
pecto al asiento de la pieza (8).

28. Dispositivo de mecanizado segtin la reivindi-
cacién 26 6 27, caracterizado porque el dispositivo
distribuidor de tinta (46) muestra al menos un dispo-
sitivo distribuidor (48) con una o varias boquillas dis-
tribuidoras (49) para la tinta de tampén (47).

29. Dispositivo de mecanizado segilin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 28, caracterizado por-
que, para formar un mecanismo efector (19) asignado
al dispositivo de manipulacién (7), al menos el dispo-
sitivo distribuidor (48) del dispositivo distribuidor de
tinta (46) y/o al menos la cabeza de mecanizado (10)
del dispositivo de retirada de material (6) estdn asig-
nados a éste y preferiblemente colocados en un dispo-
sitivo de fijacidn (32) del mecanismo efector (19) de
una manera acoplada en movimiento con éste.

30. Dispositivo de mecanizado segin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 29, caracterizado porque
el mecanismo efector (19), especialmente el disposi-
tivo de fijacion (32) estd configurado, de manera que
puede cambiar de posicién mediante el dispositivo de
manipulacién (7).

31. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 30, caracterizado por-
que el dispositivo distribuidor de tinta (46) muestra al
menos un orificio de salida (55) formado por un canal
de distribucién (54) para dispensar la tinta de tampdn
7).

32. Dispositivo de mecanizado segtin la reivindi-
cacién 31, caracterizado porque el orificio de salida
(55) esta configurado en la boquilla distribuidora (49)
y porque el orificio de salida (55) estd conectado flui-
dicamente a al menos una cimara de alojamiento para
la tinta de tampdn, especialmente un recipiente de tin-
ta (51).

33. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 32, caracterizado por-
que el dispositivo distribuidor de tinta (46) muestra
varias boquillas distribuidoras (49) con orificios de sa-
lida (55).

34. Dispositivo de mecanizado segin una o varias
de las reivindicaciones 31 a 33, caracterizado porque
uno o varios orificios de salida (55) de las boquillas
distribuidoras (49) estan conectadas fluidicamente a
un respectivo canal de flujo (52) para la tinta de tam-
pén (47) dentro de los conductos de liquido (50).

35. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 34, caracterizado porque
el al menos un recipiente de tinta (51) estd colocado
preferiblemente fijo en una instalacién de fabricacién
(14) y porque su cdmara de alojamiento para tinta de
tampdn (47) esta conectada fluidicamente, preferible-
mente a través de al menos un conducto de liquido
(50), al o los orificios de salida (55).

36. Dispositivo de mecanizado seglin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 35, caracterizado por-
que el dispositivo distribuidor de tinta (46) muestra
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un dispositivo dosificador (67) para dispensar de ma-
nera controlada la tinta de tamp6n (47).

37. Dispositivo de mecanizado segtin la reivindi-
cacion 36, caracterizado porque el dispositivo dosi-
ficador (67) estd realizado como un generador de pre-
sion (68) que esta conectado de manera operacional a
la alimentacion de tinta, especialmente a los recipien-
tes de tinta (51) y/o los conductos de liquido (50) y/o
el canal de distribucion (54), al menos en la zona del
orificio de salida (55).

38. Dispositivo de mecanizado segin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 37, caracterizado por-
que estd colocado un dispositivo de bloqueo (70), es-
pecialmente una vélvula de retencién (71), para cerrar
herméticamente el orificio de salida (55), preferible-
mente en la zona del orificio de salida (55) en la ali-
mentacidn de tinta, en especial, en la boquilla distri-
buidora (49) o el conducto de liquido (50).

39. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 38, caracterizado porque
una cdmara de alojamiento (53) de la al menos una bo-
quilla distribuidora (49) estd conectada fluidicamente
o puede conectarse fluidicamente a varias alimenta-
ciones de tinta, especialmente a canales de flujo (52).

40. Dispositivo de mecanizado segtin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 39, caracterizado por-
que el dispositivo de manipulacién (7) comprende al
menos un sistema de guia (26, 28) y al menos un dis-
positivo de accionamiento (22, 29) para desplazar o
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colocar preferiblemente el mecanismo efector (19).

41. Dispositivo de mecanizado seglin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 40, caracterizado porque
el dispositivo de accionamiento (22, 29) estd conecta-
do de manera operacional al dispositivo de control (9)
para el control y/o la regulacién y porque el disposi-
tivo de accionamiento (22, 29) estd configurado para
ajustar o desplazar por demanda un brazo soporte (25)
y/o el dispositivo de fijacion (31) del mecanismo efec-
tor (19) mediante el sistema de guia (26, 28).

42. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 41, caracterizado porque
el dispositivo de control (9) comprende un dispositi-
vo de memoria en el que se almacenan los medios de
soporte 16gico.

43. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 42, caracterizado por-
que el dispositivo de control (9) estd formado por un
dispositivo de entrada y/o salida, especialmente una
unidad de calculo (62), conectado mediante una inter-
faz al dispositivo de mecanizado (1), especialmente,
al dispositivo de retirada de material (6) y/o al dis-
positivo de manipulacién (7) y/o a la alimentacién de
tinta (46).

44. Dispositivo de mecanizado segiin una o varias
de las reivindicaciones 26 a 43, caracterizado porque
el dispositivo de retirada de material (6) estd forma-
do por una fuente de radiacién (33), especialmente un
sistema laser (36).
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