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P A T E N T E  

D E
I N V E N C I O N

por "PLATO AUTOMATICO DE COORDENADAS", a favor de DON MARCELO 

ANDRES OBBOK DETRE, de nacionalidad húngara, domiciliado 

en BARCELONA, Avenida de Roma, núm: 76.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente memoria se refiere a un plato automático 
de coordenadas ortogonales.

En metalurgia, suelen utilizarse unos platos de despla­
zamientos ortogonales destinados, principlamente, a situar 

5. con facilidad las piezas que se están mecanizando, de modo 
que é sta s , a si como el u tila je  correspondiente, puedan colo­
carse con un mínimo esfuerzo en laa sucesivas posiciones nece­
sarias para su taladro, escariado, roscado, etcétera. Estos 
platos ortogonales consisten, en su ausencia, en una base 

10. sobre cuyas guias superiores se desliza una pieza móvil,
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a; Emente, que lleva, a s i mismo, en sm cara superior, otras 
guias dispuestas ortogonalmente respecto a la s  guies de la  
basa, y sobra la s  cuales puede desplazarse un plato destina­
do a llevar la s  piezas y  u tilla je s  necesarios para el meca­
nizado* Por lo general, lo s deslizamientos de estas guias 
se fac ilitan  mediante bolas, rodillos o agujas. Estos pla­
tos suelen estar provistos de los oportunos sistemas de 

bloqueo destinados a  f i ja r lo s  en cualquiera de la s  posicio­
nes elegidas. Tanto los desplazamientos como la s  operaciones 
de ble queo se efectúa a mano* Estos platos no llevar ningún 
sistema de reglaje o de medición de lo s deaplazamientos, y 
éstos se determinan guiándose por el trazado de la  pieza que 
se est.á mecanizando o por lo s puntos de referencia que puedan 
haberse previsto en el u tila je  que la  sujeta, como son por 

ejemplo lo s caequillos de la s  p lan tilla s de taladrado. Asi 
pués, estos platos adolecen de unos defectos característicos, 
que son*. Primeramente unos tiempos de maniobra tanto m̂ s 
lentos cuanto mayor sea la  preciaiún exigida al. centrado 
de la  pieza; segundo, pérdidas de tiempo en cada bloqueo, 
y desbloqueo del conjunto; tercero, fa lta  de precisiún, por 
fa lta  de puntos de referencia solidarios del conjunto, como 
topes, escalas o nonios adecuados, para cada posición, a i 
efectuaras varios desplazamientos sucesivos y distintos en­
tre s i *

El objeto de la  presente invención, es proporcionar 
una mesa de coordenadas ortogonales totalmente automática, 

que pueda situar rápidamente las. piezas en varias posiciones 
sucesivas, con la  máxima precisión y eliminando e l factor 
humano*.

Un objeto ulterior del invento, es proporcionar una
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mesa automática, de coordenadas coya concepción pem ite efec­
tuar la  situación de la s  pieeas con uzea precisión máxima, 
independientemente del trazado de estas o de lo s u tila jea  
utilizados para l a  mecanización de la  pieza*

Un nuevo objeto, subsidiario del anterior, es propor­
cionar una mesa o plato automática de coordenadas que pueda 
sincronizarse con. la  máquina herramienta a 3a cual se apli­
que, de modo que la s  operaciones que deban efectuarse en 
cada pieza se realicen de me do totalmente automático*

Otro, objeto, subsidarlo del anterior, prev¡4 la  sin­

cronización del plato de coordenadas con la  maquina herramien­
ta  a la  cual se aplique; de modo que lo s desplazamientos o 
cambios de posición de la  mesa puedan programarse con res­
pecto a lo s  ciclos de la  máquina herramienta, de modo que esta 
pueda efectuar varias operaciones sucesivas, incluso d istin ­
tas en número, para cada posición del plato de coordenadas* 

Estos y otros objetos y ventajas que resultarán evi­
dentes de la  siguiente descripción detallada de un ejemplo de 
realización del invento, son conseguidos de acuerdo con este 
último por el hecho de proporcionar un nuevo plato de coorde­
nadas ortogonales destinado a la  mecanización o punteado de 
piezas metálicas u otras, el cual comprende, en combinación y 
como elementos esenciallee, una base o bancada, sobre la  
cual de desplaza longitudinalmente un cuerpo móvil, o puente, 
provisto en su parte superior, de unas guías dispuestas orto— 
gonalmente respecto a la s  guías de la  base, y sobre la s  cuales 
se desliza un plato destinado a soportar la s  piezas que se han 
de mecanizar, y lo s  u tila je s necesarios, de modo que los des­
plazamientos, conjugados y prácticamente simultáneos, del 

puente y del plato, determinan, según la s  magnitudes de aus
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desplazamiento respectivos, la s  posiciones sucesivas de la  
pieza fijada a l plato+

lo s desplazamientos del puente a lo largo de la s 
guias de la  base* a si como lo s del plato a lo largo de la s  
guias superiores del puente, tanto en un sentido como en el 
contrario, se efectúan por mediación de unos cilindros moto­
res neumáticos o hidráulicos.

Loa cilindros de accionamiento neumático o hidráulico 
del puente y del plato se gobiernan mediante válvulas de dis^ 

tribución, de modo que los desplazamientos sucesivos puedan 
efectuarse uno por unop por ciclos de operaciones, y de modo 
que tanto el puente como el plato puedan ser detenidos instan­

táneamente en cualquiera de sus posiciones límite o intermedias, 
s i  es preciso+

Los recorridos o desplazamientos del puente y del plato 
se gradúan mediante unos tambores adecuados provistos de topes 
ajustablee o de galgas calibradas, que determinan la s  coordena­
das ortogonales de cada posición con respecto a una cualquiera 
de éstas, considerada como posición de referencia, o con res­
pecto a la s  posiciones límite del puente y del plato, respec- 
tivamente+

Cada uno de estos tambores est.á provisto de un sistema 
de rotación, preferentemente mecánico, que asegura la  subs­
titución automática de lo s topes adjustables o de la s  galgas 
correspondientes a cada operación, por lo s topes o galgas 
correspondientes a la  operación siguiente.

Asi mismo, estos tambores satán equipados con un s is ­
tema, preferentemente mecánico, destinado a devolverlos a su 
posición in ic ia l, o sea a la  posición destinada a determinar 
la s  coordenadas correspondientes a l primer desplazamiento



de l a  mesa, de cada ciclo de desplazamientos, de modo que 

estos tambores no tengan que pasar inútilmente por posicio­
nes intensadlas inactivas, antes de estar en condiciones 
de repetir cada c iclo .

Por otra parte, estos tambores están provistos de un 
sistema, preferentemente neumático o hidráulico, destinado 
a devolverlos en cualquier instante a la  susodicha posición 

in ic ia l.
Asi mismo, estos tambores están equipados con un 

sistema preferentemente eléctrico destinado a señalar cual­
quier desincronización que pudiera presentarse accidental­
mente, entre e llo s, deteniendo los movimientos del plato, 
y también, eventualmente, lo s de la  máquina herramienta con 
la  cual este estuviere sincronizado.

Tanto el puente como el plato actúan respectivamente 
sobre sendos amortiguadores, preferentemente neumáticos o 
hidráulicos, destinados a absorber la  energía cinética 
desarrollada por sus desplazamientos respectivos, de modo 
que se sitúen suavemente en sus posiciones lim ite, a cada 
desplazamiento, tanto en un sentido como me el contrario. 
Estos amortiguadores pueden fornar parte de lo s tambores de 
galgas o topes, y también estar situados en la  prolonga- 
ciún de éstos.

En sus posiciones lim ite, lo s tambores actúan sobre 
unos dispositivos, pre ierentemente eléctricos, destinados 
a proporcionar la s  señales o impulsos eléctricos necesarios 

para el gobierno del conjunto, posición por posición, o 
por ciclos, sincrónicamente con la  máquina herramienta o con 

lo s mecanismos a loa cuales hubiere sido acoplado.
La parte móvil del alaterna, o sea el puente, puede
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recibir la  energía neumática o hidráulica necesaria para su 
accionamiento, a tragás de unos tubos telescópicos que la  
enlace con la  base, o parte f i ja  del conjunto.

Bate plato automático de coordenadas ae gobierna me­
diante una caja de mandos, preferentemente solidaria de la  
base del conjunto, o separada de este, provista de los ele­
mentos necesarios para asegurar su funcionamiento posición 
por posición, o por ciclos continuos, sincrónicamente con la  
máquina herramienta o los mecanismos a los cuales se aplique, 
así como de lo s elementos necesarios para que esta sincroni­
zación permita que la  máquina herramienta o los mecanismos 
aplicados puedan efectuar, para cada posición del plato, 
una o varias operaciones, segÓn una programación previa.

Para fa c ilita r  la  explicación, se acompasa a la  pre­
sente memoria con dos láminas de dibujos en la s  que se ha 
representado una relación preferida esquemáticamente y a 
ejemplo no limitativo del alcance del invento.

En los dibujos;
Da figura 1 , es una v ista  de conjunto de la  qtésa o 

plato, en planta y alzado+
Da figura 2 es una sección esquemática del tambor de 

topes o galgas.
Da figura 3, es un esquema de conjunto de la  organización 

neumática o hidráulica del plato de coordenadas automático „
En su esencia, el plazo de coordenadas ortogonales 

consiste en una base T (figura 1 ) provista de la s  orejas 
de fijación 4, y de unas guías longitudinales 5 y 6, sobre 
la s  cuales puede desplazarse el cuerpo móvil, o puente 2, 
provisto en su parte superior, de la s  guías 15 y 16 , sobre 
la s  cuales puede desplazarse el plato 3+



Dos desplazamientos del puente 2 se realizan por me­
diación del cilindro neumático o hidráulico 7, solidario de 
la  base 1 , que actúa sobre é l a travos del vastago 8, debi­

damente fijado , por su extremo, a l puente 2*
Dos desplazamientos del plato 3 ae realizan por medi­

ación del cilindro neumático o hidráulico 17, solidario del 
puente 2, que actúa sobre él a travos del váatagp 18 ,  debi­
damente fijado a l plato por su extremo.

Al desplazarse a lo largo de la s  guías $ y 6 de la  
base, la  uSa t i ,  solidaria del puente, se desplaza con éste 

hasta topar con la  galga 10 , fijad a  a l tambor 9, arrastrando 
el conjunto hasta aplicarlo suavemente contra l a  cara de re­
ferencia correspondiente a l grupo amortiguador 12 , el cual ab­
sorbe, durante este desplazamiento, la  energía cinética desarro­
llada por el desplazamiento de la  parte móvil. El mismo proceso 
tiene lugar en el Puentes La uSa 21, solidaria del plato 3, 
se desplaza con éste hasta topar con una de la s  galgas 3 ), arras­
trando el tambor 19 hasta que éste quede suavemente aplicado 
contra la  cara correspondiente del amortiguador 22. El conjun­
to es gobernado por la  caja de mandos 14*

La figura 2 es una sección esquemática de cualquiera 
de le s  dos tambores* EL tambor 24 se apoya, por uno de sus 
extremos, eh e l grupo 33, que incluye lo s mecanismos de rota— 
ción y de retomo del tambor a su posición in ic ia l, as í̂ como 
lo s aditamientos necesarios para la  seSalización del sincro­
nismo de lo s tambores y otros medios de control eléctrico . El 
extramo opuesto consiste en un vastago provisto del embolo 
28, que divide en dos cámaras el cilindro 29 del amortiguador*
Al avanzar la  uSa 32, solidaria de una de la s  partes mdviles, 
esta avanza libre y rápidamente a lo largo del tambor, hasta



tropezar con l a  galga 25, fijad a  a  este y — o con uno de los 
topes graduablea 26, fijados en su posición mediante el 
tom illo  27, u otro sistema, en el caso de u tilizarse  topea 
graduablea en vez de galgas. — Ai tropezar con la  galga, — o 

con el tope — la  parte móvil arrastra e l tambor durante un 
recorrido determinado por l a  distancia 35,  con lo cual. el. 
embolo 2& del amortiguador se desplaza por igual., expulsando 

e l aire  c el liquido de la  cámara situado anta é l , a través 
de un regulador de fin jo , hacia la  cámara opuesta, con lo 
cualee absorbe la  energía cinética de la  parte móvil, que 
se detiene suavemente a l  final del recorrido, na misma amor­
tiguación tiene lugar a l  volver l a  parte móvil a su posición 
in ic ia l, ya que entonces, la  uña 32 arrastra el tambor 
en sentido contrario, provocando la  expulsión del aire o del 

líquido encerrado,en la  cámara opuesta del amortiguador.
Estos desplazamientos axiales del tambor tienen dos fin ali­
dades, o sea, primeramente, accionar e l grupo de amortigua­
ción, en ambas direcciones, y, segundo, accionar lo s mecanis­
mos de rotación, de retomo a la  posición in ic ia l, de seña­
lización de sincronismo, y de gobierno incluidos en el grupo 
33* le s  posiciones de retomo automátioo del. tambor se fijan  
mediante e l aro 30, fijado al. tambor mediante lo s to m illo s 
34, SE otro sistema que cumpla con la  miaña finalidad, y pro­
visto de una guía 31, destinada a  actuar en el momento oportuno 
sobre e l  mando de retomo, representado por lo s números 13  

y 23 de l a  figura 1 .
La figura 3 , es un esquema de conjunto de la  organi­

zación neumática o hidráulica del plato automático de coor­
denadas.

EL cilindro de accionamiento del puente, solidario
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dé la  base, 36, está equipado con loa Reguladores de flujo 
38 y  391 o¡ por un regulador de flujobilaterai equivalente, 
deatinados a graduar aua velocidades de desplazamiento en 
ambos sentidos? el cilindro de accionamiento del plato, so li-  
dario del puente 37, lleva a s í  mismo, los reguladores de 
Unjo 40 <5 41, que también pueden unificarse en un solo re­
gulador de flujo bilateral equivalente, con la  misma an ali-  
dad. EL cilindro 37, del puente, recibe su energía neumática 
o hidráulica a travos de loe tubos telescópicos 42 y 43- Ambos 
cilindros son gobernados por la  electroyálvula de cuatro vías 
44, gobernada por l a  caja de mandos 47.

la  v&rula de tres vías, normalmente abierta, 45, co­
locada en sárie sobre la  línea de alimentación, y que puede 
ser de mando manual o eléctrico, éstá destinada a interrumpir 
en cualquier momento la  alimentación de los cilindros motores 
derivando a la  atmósfera o a l depósito colector a l  lado carga­
do de ambos cilindros, provocando así el paro instantáneo del 
plato de coordenadas en cualquiera de sus posiciones.

la  válvula de tres v ías, normalmente cerrada 46, de 
mando manual o eléctrico, tiene la  misión de activar el ci­
lindro 48, y el cilindro 49, a trayés del tubo telescópico 50; 
ambos cilindros 49 y 50 controlan el retomo de lo s tambores 
a  su posición in ic ia l, en cualquier momento.

El cilindro 5t, con los reguladores de flujo 52 y 53,  
representa el grupo amortiguador del grupo de accionamiento 
del puente, en tanto el cilindro 54 con los reguladores de 
finjo 55 y 56, representa el grupo amortiguador del grupo 
de acciona&ien'to del plato, loa elementos encerrados en la  
línea de puntos y trazos corresponden a la  parte móvil del 
conjunto.
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La invención puede aer llevada la  p o é tica  en o trae, 
formas de realización que difieran en detalle de la  indicada 
a titulo de ejemplo en la  descripción, a la s  cuales alcanzará 
igualmente la  protección que se recaba. Podrá, pues, cons- 

5+ truirse en cualquier forma y tamaño, con los materiales m̂ e
adecuados por quedar todo comprendido en el espíritu de la s  

reivindicaciones .



NO T. A

Descrito el-objeto de la  invención, se declaran como 
nuevas y de propia invención la s  siguientes reivindicacio­

nes.

1* Plato automático de coordenadas ortogonales 
5*  caracterizado porque comprende un sistema neumático o hidráu­

lic a  destinado a efectuar lo s desplazamientos necesarios para 
situarlo en cada una de sus posiciones de trabajo y en sus 
posiciones in icia les, y de una organización maquinal que le  
permite situarse en estas posiciones mediante unos tamborea 

10 *. destinados a recibir unos topes graduables, o unas galgas oa- 
libradas intercambiables, puliendo actuar el conjunto posi­
ción por posición, o por ciclos, sincrónicamente con la  má­
quina herramienta o los mecanismos a lo s cuales se aplique*

2* Plato según la  reivindicación 1, caracterizado 
15* porque lo s cilindros neumáticos o hidráulicos destinados a 

su accionamiento están equipados con reguladores de flujo 
destinados a regular la s  velocidades de los despiazamien- 
to s*

3* Plato según la  reivindicación t , caracterizada 
20* porque lo s cilindros neumáticos o hidráulicos están goberna­

dos por una válvula de distribución de cuatro v ías.

4* Plato según la  reivindicación 1, caracterizada



porque loa cilindros neumáticos o hidráulicos están gober­
nados por sendas válvulas de distribución de cuatro v¡ias.

5- l Plato Segán la  reivindicación 3, caracteri­
zada porque lo s cilindros neumáticos o hidráulicos están 
gobernados por una electroválvulae de cuatro v ías.

6^ Plato segán la  reivindicación 4, caiacterisa— 
da^ porque lo s cilindros neumáticos e hidraálicos están go­

bernados por sendas electro válvulas de cuatro v¡ías.

7- Plato segán la  reivindicación 3, caracteriza­
da porque la  alimentación en energía neumática o hidráulica 
de la  válvula de cuatro vías se efectáa a traváa de una vál­

vula de tre s vías noimalmente abierta.

8.  Plato segán la  reivindicación 4, caracteriza­
da porque la s  válvulas de cuatro vías se alimentan en ener­
gía neumjática o hidráulica a travos de una válvula de tres 
v%as noimalmente abierta.

9 . Plato segán la  reivindicación 1, caracterizada 
porque los tambores pueden desplazarse axialmente.

10. Plato segán la  reivindicación 9, caracterizada 

porque, e l desplazarse axialmente, los tamborea actúan sobre uno 
amortiguadores neumáticos o hidráulicos,

11. Plato segán la  reivindicación 10, caracteriza­
da porque lo s amortiguadores neumáticos o hidráulicos están 
provistos de reguladores de flu jo .

12 .  Plato segán la  reivindicación 9, caracterizado
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porque, a l desplazarse axialmente, lo s tambores actdan sobre un 
mecanismo destinado a provocar los cambios de galgas o to­

pea solidarios de estos.

13- Plato segdn la  reivindicación 9, caracteriza­

do porque, a l desplazarse axialmente, lo s tambores actdan 
sobre un mecanismo destinado a efectuar su rotación rápida 

y consiguiente retomo a su posición in ic ia l, una vez de­
terminadas la s  sucesivas posiciones para la s  cuales estos 
han sido preparados.

14- Plato segdn la  reivindicación 13, caracteri­
zada porque lo s tambores pueden ser devueltos a su posición 
in ic ia l en cualquier momento*

15- Plato segdn la  reivindicación 14, caracteri­
zada porque el retomo de lo s tambores a su posición ini­
cial! es gobernada por una válvula de tres vías normalmente
cerrada-

16- Píate segdn la  reivindicación 9, caracteri­
zada porque, en sus desplazamientos axiales, lo s tambores 
actuán sobre unos dispositivos destinados a proporcionar 
la s  aeRales e impulsos eléctricos necesarios para su go­
bierno y para su sincronización con lea máquinas herramien­
ta s  o lo s mecanismos a lo s cuales se la  acople.

17* Plato segdn la  reivindicación 1, caracteri­
zada porque cualquier deesincronizacidn de los tambores 
entre s i  provoca e l paro de ésta-
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18* Plato segdn la  reivindicación f , caracteriza­
da porque cualquier dessincronización de los tambores entre 
si. provoca el paro de la  máquina herramienta o de lo s meca­
nismos a .lo s  cuales haya sido acoplada*

19+ Plato segdn la  reivindicación 1, caracterizada 
porque la  parte móvil recibe la  energía neumática o hidráu­
lic a  a través de unos tubos telescópicos*

20* Plato segdn. la  reivindicación 1, caracterizada 

parque lleva un. sistema de programación que peimite sincroni­
zaría con la  máquina herramienta o lo s mecanismos a la  cual 

se acople, de modo que a  cada una de sus posiciones, pueden 
corresponder una o más operaciones de la  máquina herramien­
ta. o de lo s mecanismos a la  cual se la  acople, y que el nd- 
mero de operaciones que puedan efectuarse para cada posición 
puedan ser iguales o distintos*

21+ Plata automático de coordenadas ortogonales 
mediante circuitos mono y b iestab les*

22* Plato automático de coordenadas.
Segdn se describe y reivindica en la  presente memo­

ria  que consta de catorce páginas, escritas por una sola de 
sus caras acompañadas de dos láminas de dibujos:

Madrid, a $  fE8 1963 
MARCELO ANDRES OHBOC DETEE. 
p*a+
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