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PATENTE
DE

INVENCGCION

por nSISTEMA DE AUTOMATIZACION TOTAL DE UN TORNO DE FRODUCCION
ENTRE CENTROS CON TOLVA DE ALIMENTACION AUTOMATICA SINCRONIZADA -
ch FL RESTO DE I0S MOVINTIENTOS O FASES QUE COMPLETAN LA AUTO-
MATIZACION", a favor de la razdn social espafiola ESTARTA Y ECE-
NARRO, S.A., domiciliade en BLGOIBAR (Guipuzcoa).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un sistema de auto-
matizscidn total de un torno de produccidn entre centros con
tolva de alimentacidn aufométioa sincronizada con el resto de
los movimientos o fases que completan la automatizacidn.

En el drea nacional y hasta el presente, sdlo se cono-
cen los tornos semi-automaticos o también automét;cos, trabajan
do con barras y con accionamiento a base de levas. Un torno de
produceion eutomatizada, trebajando entre centros.piezas suel-
tas de les mas diversas formas que deban ser suministradas or-

denadamente desde una tolva eg totalmente desconocido hasta el
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presente. A continuacidn se describe el sistema empleado en

la resolucidn de dicha eutomatizacidn total.

En este sistema el ciclo se reproduce de una manera
sincronizada de forma continua y ordenadamente durante las
diferentes fases de operacion de la maquina, incluyendo la
de alimentacidn progresiva de piezas a trabajar y el trabajo
proplo para las mismas, tanto en sus momentos activos como
pasivosg, estando regidas estas operaciones por un tambor di-
raector que constituye un guidn-programa, en el que entran en
consideracidn como elementos esenciales, una pluralided de
topes regulables en su posicidn angular sobre la superficie
del tambor, y operativamente previstos para accionar una se-
rie de palancas de microinterruptores que rigen kosmandos de los
medios de maniobra hidrdulica y/o neumatica de un sistema de
distribucidn general que afecta a toda la mdquina intervinien-~
do como elementos intermedios slectrovdlvulas de excitacién
momentanea.

En este sistema un par de electrovalvulas colccadas
una & cada lado del pistén distribuidor de una vélvula central
de dos posiciones, propia pars accionamiento de cilindros neu-
maticos de doble efecto, son excitadas escalonadamente por los
microinterruptores, produciendo cada vez; una de las dos posi-
bles posicilones de la vdlvula central, les cuales provccan en
su correspondiente cilindro neumatico, posicionés propia para
regir posturas de svance, retroceso u‘otras, estando los cita-
dos cilindros neuméticos operativamente dispuestos pare reali-
zar efectos tales como el traslado de piezas, acclonamiento de
valvulas hidréulicas u otra clase de mandos.

Los movimientos producidos por los c¢ilindros neumati-

cos se aprovechan pars el accionamiento de valvulas hidrauli-
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cas propias pare distribucion de aceite a los cilindros hidrau-
licos usados para los desplazamientos de corte o torneado.

In este sictema se ha previsio una tolva de alimenta-
cidn que comprende un dispositivo especial previsto para res-
ponder a la sincronizscidn deseada, y constituido por dos vés-

tago8 movidos por el pistdn de un c¢ilindro neumético, ¥ gue en

‘su extremo delantero tiene una semi uve gue se completa con

otra iguel de unas piezas gatillo que basculan sobre un pasa-

dor forzsndo un muelle de retencidn, operativamente dispuestas
para que en el movimiento de avance, los vastagos transporten

una pieza a tornear, y la sitien entre cabezal y contrapunto,

¥y una vez sujeta entre centros se inicie un movimiento de re-

troceso de los vastagos que obliga a los gatillos a bascular,

forzando al muelle de retencidn de forma que en el término de

este movimiento de retroceso, otra pieza caiga de la tolva so-
bre la uve de alojamiento guedando en posicién de espera de un
nuevo ciclo.

Se ha previsto que el husillo del cabezal de 1la méqui;
na herramienta puede trasladarse a izquierda o dereche produ-
ciendo su embrague o frenc, mediante una cremallera sujeta al
pistén de un cilindro neumatico, que acciona un sector dentado
fijo a un eje, donde estd fija una pieza en uve que es la que
acciona el cabezal.,

Asimismo se incluye un dispositivo para guiado de las
piezas que una vez torneadas deben caer en el depdsito de pie-
zar terminades que consiste en una plataforma giratoria merced
a un sector dentado que es movido por una cremallera sujeta al
pistén de un cilindro neumdtico gue acciona los desplazamientos,
cuya plataforma giratoria tiene dos posiciones, una superior
para la caida de la viruta a su depdsito durante el torneado,

y una inferior para guia de la pieza terminada hasta larampa
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fija al depdsito de plezss terminadas.

Con el fin de facilitar la explicecidn, se acompafia a
la presente memoria una lamina de dibujos en la que se ha re-

presentado un caso de realizacidn que se cita a titulc de ejem-
plo.

BEn el dibujo:

La figura 1, muestra en formaesquematica la disposicidn
general de la automatizaciodn.

La figura 2, muestra en vista lateral el‘dispositivo
micromotor, con el tambor seccionado por un plano transversal.

La figura 3, muestira vista de frente la tolva de alimen-
tacidn.

La figura 4 es una seccidn transversal de la figura 3,
con la pieza gula completamente avanzada.

TLa figura 5, es un detalle de la figura 4, con la pieza
gula o medio avance.

La figura 6, es un detalle de la figura 4 con la pieza
gufa en posicidn de completo retroceso,

La figura 7, muestra en seccion longitudinal el contra-
punto,

La figura 8, muestra en seccidn longitudinal la pieza
pinza de sujecidn de las piszas a tornear.

| Lg figura 9, muestra en seccion longitudinal la cone-

xién del cilindro neumdtico con el pistdén de la valvula hidrdu-
lica que distribuye aceite al cilindro del carro copiador de per-
files. ) |

La figura 10 muestra en vista lateral, varcialmente sec-
cionada el mecanismo de accionémiento del freno y embrague del
arbol del cabezal.

La figura 11 es una seccidn transversal de la figura 10.



10, -

o
(=

25.

30.

La figura 12, muesirs en seccidn longitudinal el distri—
buidor de aceite gl c¢ilindro del carro longitudinal de %torneado.

La figura 13 muestra en seccidn trensversal los deposi-
tos de viruta y piezas torneadas.

Para la automatizacidn total es preciso un ciclo conti-
mo, gue ha de desarrollarse a su debido tiempo y ordenadamente,
compuesto de las siguientes secuencias o fases:

a) Avance del dispositivo de alimentacidn de pieza, situsndo ésta
entre el cabezal y el coatrapunto.

b) Avance de la cafia del contrapunto e introduccidn de la pieza,
en el interior de la pinza del cabezal, sosteniéndola entre
centros.

c) Cierre de la pinza de apriete del cabezal, que se usa para
arrastre de pieza.

d) Avance del carro copiador que se usa para el perfilado de la
pleza,

e) Retroceso del dispositivo de alimentacidn de pieza, quedando
con la pieza siguilente a cargar en posicion de espera.

f) Embrague del husillo del cabezal y principio de giro de 1la
pieza,

g} Avance del carro longitudinalde trabajo y operacidn de tornea
do.

h) Retroceso del carro copiador una vez efectuado el torneado.

i) Apertura de la pinza de apriete.

j) Desembrague y frenado del husillo del cabezal y cese del giro
de la pieza,

k) Retorno rapido del carro longitudinal de trabajo.

1) Descenso de la plataforma que gufa la pieza en su cafda.

m) Retroceso de la cafia del contrapunto y empuje de la pieza
por un resorte situado en el interior de la pinza cayendo

sobre la plataforma y deslizandose hasta el depdsito de pie-
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n) Subida de la plataforma gula piezas, situandose de tal forma
que la viruta gue ocasione el torneado de la siguiente pleza,
caiga al depésito de virutas, y en cambio no tenga acceso al
depSsito de piezas terminadas.

Para conseguir este ciclo contimuo y ordenado se ha par-
tido de un micromotor 15 con reduccion 15, que por medi o de unos
engranajes para regulacion del tiempo del ciclo, accionan a un
tambor de programa 17, provisto de topes 18, cuya posicidn angu-
far puede regularse segin requiera el tiempo de separacién.entre
las disthias secuencias. Los topes 18, dispuestos cada uno en su
canal 19 de regulacidn, estan posicionados al par de sus corres-
pondientes microinterruptores 20 dispuestos longitudinalmente.

Cuando el tambor gira los topes gue porta van tocando
unos a continuacidén de otros a la palanqueta 21 del mierointerrup
tor correspondiente, y van estableciendo contactos eléctricos.
Prosgigulendo el giro del tambor, el tope sobrepasa a la pélan~
queta ¥y el contacto eléctrico se rompe hasta la sigulente vuelté.
Bl contacto eléctrico que se ha efectuado excita a la elsctrovdalwm
le de alre correspondiente,

Para no complicar la figura 1 no se ha tenido mds que la
1inea electrica que une el micro interruptor con la valvula 1.
Las otras lfneas aparecen con la misma numeracidn gue las elec-
trovalvulas 1 a 14 correspondientes, mientras que el oftro extre~
mo de cada valvula aparece con'el mimero general 22, cCorrespon-
diente asimismo a uno de los hilos conducthores de la red general
de entrada.

Dos electrovalvulas, una a cada lado del pistdn distri-
buidor, actian sobre una vélvula central de dos posiciones y pro-
pie prara accionamiento de cilindros neuﬁéticos de doble efecto,

4 3
Cada electrovalvula es para conseguir una de las dos posiciones
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del pistdén distribuidor de la védlvula central.

Estos pistones son el 23 de gula de la tolva de alimen-
tacién el de embrague y freno 24, el de la pinza de apriete 25,
el de accionamiento del distribuidor hidraulico 26, el del movi-
miento hidraulico del carro 27, el del copiador 28, el del con-
trapuhto 29 y el de gufa de la cafda de 1la pieza 30; asimismo
existe en el circuito oleohidrdulico una valvula 31 hidraulica
para el carro longitudinal y una valvula 32 hidriulica para el
copiador y un depdsito de aceite 33.

Bn contraposicidn a este cireuito hidrdulicoestd la red
neumatica 34 con un freno regulador lineal 35,

En esta automatizacidn intervienen tres clases de mandos:
eléctrico, enumdtico e hidraulico. Bl eléetrico aprovecha los
contactos de los micro-interruptores para excitar momentaneamente
las electrovdlvulas. ELl neumitico mandado por el eléctrico, accio-
na los movimientos de tipo secundario: trasladado de piezas, ac-
cionamiento de valvulas hidrdulicas y otros mandos secundarios.
%1 hidrdulico mandado noy el neumdtico es para los dos movimien-
tos de corte de torneado: 1?2 longitudinal del carro de trabajo,
292 del carro copiador para perfilado,

. En las figuras las entradas de aceite llevardn el numero
42 correspondiente a la red hidraulica y las entradas neumaticas
el 34 de la red neunatica.

Bl dispositivo de alimentacidn esta cons%itufdo por la
tolva %6 de cafda de piezas, en ella el pistdn del cilindro esta
sujeto a una pletina btransversal 37 que une a los extremoé de dos
plezas 38 guiadas en los casquillos %9. Encima esta la tolva 36
llena de piezas. Las piezas 38 tienen dos posiciones extremas,
segun las figuras 4 y 6. La figura 5 indica una postura mévil
en su movimiento hacia atras. En el extremo delantero de las

piezas 38 hadia adelante, dicha pieza sostenida en la forma de
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V es posicionada entre el cebezal y el contrapunto. Esta postu-
ra se mantiene hasta que la cafia del contrapunto se desplaza
empujahdo a la pieza por medio de un punto introducido en su
centro hacia el interior de la pinza del cabezal, donde toca

el otro punto centrador. Después la pleza es sujetada por medio
de la pinga de apriete. En seguida el pistdn del alimentador es
empujado hacia atrds, pero como la pieza a tornear esta sujeta,
la pieza 40 bascula hacia abajo, forzando el muelle 41. De esta
forma, la pieza a tornear queda sujetada en posicién de trabajo,
vy el alimentador retrocede a su posicién extrema, y una nueva
pieza, cae-y se aloja en la uve. ©1 lomo superior de la pieza

28 girve para sostener a la columna.de piezas de la tolva, mien-
trus que se efectua el avance y el reiroceso de dicha pieza 38.

En la figura 7 aparece el contrapunto 43 cuya cafla esta
sujeta al pistdn del cilindro 29 neumatico efectuzndo los mismos
desplazamientos que ésta.

En la figure 8 aparece el cierre de pinza 44 con un ci-
lindro neumdtico 25, cuyo pistdn actia sobre la pinza por medio
de un tirante intermedio 45, 11 muelle 46 y la pieza con punto
47 sirven para expulsar la pleza una vez torneada que ftiene posi-
bilidad de salir del cabezal porgque la cafia del contrapunto ha
retrocedido. | |

En la figura 9 aparece la conexidén del cilindro neumdti-
co 32 con el pistén de la vdlvula hidrdulica gue distribuye acei-
te al cilindro 28 del carro copiador por las conducciones 47.

En las figurag 10 y 11, aparece el accionamiento del
freno y embrague del 4rbol del cabezal por medio de un sectof
dehtado 48, que es movido por una cremallera 49 sujeta al pistdn
del cilindro neumdtico 24, Dicho sector estd enchavetado en el eje
50 cue también lleva enchavetada una V 51 y ésta traslada a la ple!

za 52 desplazandola a izquierda o derecha con lo que provoca el
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En la figura 12 aparece el accionamiento del pistdn

embrague 53 o freno 5%,

de la valvula hidrdulica 55 con pisidn 56 de varios pasos,
que distribuye el aceite al cilindro del carro longitudinal
del torneado, por medio de un cilindro neumdtifo 31 cuyo pis-
tén esta sujeto al de la valvula.

En la figura 13 aparece la plataforma 57 que guia la
pieza cuando una vez torneada, es expulsada desde el interior |
del cabezal y cae. Esta plataforma permanece en posicion alta
mientras dura el torneado ¥y la viruta cae sin obstdculos a su
depdsito correspondiente. Entre las secuenclas de término de
torneado y cafda de la pieza el pistdn del cilindro neumatico
30, que esta sujeto a una cremallera 58, se desplaza haciendo -
girar a un sector dentado 59 unido.a la plataforma. Bsta des-

ciende momentos antes de la cafda de la pieza. Cuando cae la pie
za es guiada entre las plataformas 57 y 60 hacia su depdsito 61

de piezas terminadas. Cumplida su misidn la plataforma vuelve a
elevafbe por efecto del movimiento inverso del eilindro neumati-
co, y la viruta que produzca el torneado de la siguilente pieza
podrd caer sin obstdculos en el deposito 62 de viruta.

Aunque el numero de secuencias o fases que se indican en
esta invencidn en el caso de realizacidn que se cita a t{tulo de
ejemplo sea de catorce, gl espi{ritu de la patente es igual aunque
var{e dicho numero porgue se reduce a aumentar o disminuir la can
tidad de elementos a usar. Asimismo podrd ser llevada a la prac-
tica en otras formas de realizacidn que difieran en detalle de
la indicada a :{tulo de ejemplo, & las cuales alcanzara igualmen-
te la proteccién que se recaba. Podra, pues, construirse en cual-
quier forma y tamafio, con los materiales mas adecuados por que-
dar todo ello comprendido dentro del espiritu de las reivindica-

ciones.
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Descrito el objeto y utilidad de la invencidn, lo que
se declara no divulgado ni practicado en Bspaia, comprende las
siguientes reivindicaciones.

1. Sistema de automatizacidn total de maguinas he-
rranientas que trabajan entre centros, perferentemente tornos,
de la clase que comprende tolva de alimentacidn automatica de
las piezas & trabajar sincronizada con el resto de los movi-
mientos o fases del ciclo de.travajo, caracterizado
porque el ciclo se reproduce de una manera sincronizada de for-
ma contizua y ordenadamente durante las diferentes fases de
operacidn de la miquina, incluyendo la de alimentacidn progre-
siva de piezas a trabajar y el trabajo propio para las mismas,
tanto en sus momentos activos como pasivos, estando regidas
estas operaciones por un tambor director que constituye un
guibn-programa, en el que entran en consideracidn como elemen-
tos esenciales, una pluralidad de topes regulables en su posi-
cién angular sobre la superficie del tambor, y operativamente
previstos para accionar una serie de palancas de microinterrup-
tores que rigen los mandos de los medios de maniobra hidréulica
y/o neumldtica de un sistema de distribucidn general que afecta
a toda la maquina interviniendo como elementos intermedios
electrovédlvulas de excitacidén momenténea.

2, Sistema, segln la reivindicacién 1, en el que un
par de electrovdlvulas colocadas una a cada lado del pistdén
distribuidor de una vdlvula central de dos posiciones, propia

para accionamiento de cilindros neumiticos de doble efecto,



son excltadas escalon&damente por lOm micr01nter¢uptores,‘pro;
duciendo cada vez, una de las dos posibles posiciones de la
vdlvula central.

3, Sistema, segin las reivindicaciones anteriores,

5. en el que las dos posiciones de la vélvula central, provocan
en su correspondiente cilindro neumdtico, posiciones propias
para regir posturas de avance, retroceso u otras, estando los
citados cilindros neumdticos operativameite dispuestos para
realizar efectos tales como el traslado de piezas, accionamien-
10. to de vAlvulag hidrfulicas u otra clase de mandos,

4, Sistema, seghn las reivindicaciones anteriores, en
el que se aprovechan movimientos producidos por cilindros neu-
miticos, para accionemiento de vdlwvulas hidréulicas prdpias
para distribucidn de acelte a los cilindros hidrdulicos usados

13. para los desplazamientos de corte o torneado. |
5, Sistema, segln las reivindicaciones anteriores, en
el que la tolva de alimentacidn comprende un dispositivo espe-
cial previsto para responder a la sincronizacidn deseada, y
constituido por dos vastagos movidos por el pistén de un cilin-
20, | dro neumdtico, y que en su extremo delantero tienen una simi
uve gue se compkmenta con otra igual de unas piezas gatillo
que basculan sobre un pasador forgando un muelle de retencién,
operativamente dispuestas para que en el movimiento de avance,
los vdstagos tranéporten una pieza a tornear, y la sitden entre
25, | cabezal y contrapunto, y una vez sujeta entre centros se inicie
un movimiento de retroceso de los véstagos que obliga a los
gatillos a bascular, forzando al mielle de retencidén de forma
que en el término de este movimiento de retroceso, otra pieza
caiga de la tolva sobre la uve de alojamiento quedando en po-
30, sicidén de espera de un nuevo ciclo.

6. Sistema, segin las reivindicaciones anteriores, en
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el que se ha previsto una cremallera sujeta al pistdn de un

cilindro neumitico, gue acciona a un sector dentado fijo a un
eje, donde esta fija una pieza en uve, operativamente dispuesta
para que en el giro del eje, producido por el sector dentado,
5. traslade el husillo del cabezal de la méquina herramienta a
izquierda o derecha prodﬁciendo su embrague o freno,
7 Sistema, segin las reivindicaciones anteriores, en
el que se incluye un dispositivoe para guiado de las plezas
que una vez torneadas deben caer en el depdsito de pilezas ter-
10. minadas, que consiste en una platafoma giratoria merced a un
sector dentado que es movido por una cremallera sujeta al
pistdn de un cilindro neumdtico que acciona los desplazamientos,
cuya plataforma giratoria tiene dos posiciones, una superior
para la caida de la viruta a su depdésito durante el torneado,
15, yluna inferior para gufa de la pieza terminada hasta ia rampa
fija al depdsito de piezas terminadas. |
8, Sistema de automatizacidén total de mdquinas herra-
mientas que trabajan entre centros, preferenteménte tornos.
Segln se desgeribe y reivindica en la presente memoria
20, que consta de 12 paginas foliadas y escritas a mégquina por
una sola de sus caras, acompafiadas de cinco ldminas de dibujos.,
Medrid, a 13 de mayo de 1,960,
 ESTARTA Y ECENARRO, S.A.

pP. a.
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