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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencion a nombre de :
RUDOLF MOHR, de nacionalidad alemana, do-
miciliado en 6238 Hofheim/Ts. Hattershei-
merstr. 18 (Alemania); por : "SISTEMA ELEC
TRONICO DE INDICACION DE MEDIDAS Y REGULA-
CION PARA MAQUINAS DE TRABAJO, ESPECIALMEN

TE MAQUINAS PARA CORTAR PAPEL".

El invento se refiere a un sistema electrdniceo de
indicacion de medidas y regulacidén para maquinas de trabajo,
especialmente maquinas para cortar papel con una pieza a tra-
bajar que debe colocarse con exactitud de medidas en la posi-
cidn de trabajo que corresponde con respecto a la herramienta.

Para la indicacidn de medidas y la regulacidn de mé-
quinas herramientas se conocen los sistemas de regulacion de
la posicidn llamados 6ptico—numéricos que colocan la pieza a
trabajar en 1z posicidn de trabajo exacta y hacen visible ésta
con una indicacidn de cifras.

Semejantes sistemas de reqgulacidn de la posicidn

son muy dispendiosos y de estructura complicada, de modo que
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los gastos de inversion son relativamente grandes. El empleo

de estos sistemas de regulacidn puede justificarse solamente
N .

sl su costo se encuentra en una relacion razonable con el de

la maquina propiamente dicha.

El invento tiene el objeto de crear un sistema elec-

L) . . » . « ’ .
tronico de indicacion de medidas y regulacidn para maquinas

-de trabajo, especialmente maquinas para cortar papel, que sea

sencillo en su realizacion, exacto en su trabajo y econdmico
en lo referente a los gastos. Este sistema debe controlar y
eliminar todas las fuentes de inexactitudes que surgen forzo=-
samente en el curso del trabajo y debe suministrar también pa-
ra un alcance de tolerancia elegible y predeterminable una in-
dicacion absolutamente exacta de las medidas y de la posicion
de la pieza a trabajar,

Con un sistema electronico de indicacidn de medidas
y regulacion para maquinas de trabajo, especialmente maquinas
para cortar papel, con una pieza a trabajar que debe colocarse
con exactitud de wmedidas en la posicidn de trabajo correspon-
diente con referencia a la herramienta, se consigue la solucidn
de este problema de acuerdo con el invento de tal manera que
@ lo largo de la trayectoria de trabajo de la pieza a trabajar
estd dispuesta una escala estacionaria con graduacidn de medi-
cian gruesa, la cual es palpada por un emisor de sefiales que
se mueve directa- o indirectamente con la pieza a trabajar,
as{ como una escala con graduacion de medicidn fina acoplada
con coincidencia de movimiento a la pieza a trabajar y que es
palpada por un emisor de sefiales estacionario, y qus después

de cada palpado de un intérvalo grueso el contador de intérvalos
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gruesos transmite al contador de intérvalos finos un impulso
que posee una funcidn de control y de correccidn en relacidn
con éste.

Por medio de este sistema se consigue que el conta-
dor de intérvalos gruesos, debido al palpado directo de la es-
cala estacionaria por el emisor de sefMales unido con coinciden-
cia de movimiento a la pieza a trabajar, suministra valores ah-
sclutamente exactos, que el mismo compara estos valores con los
del contador de intérvalos finos Y que corrige adecuadamente al
contador de intérvalos finos. Una desviacidn de los valores del
contador de intérvalos finos de los del contador de intérvalos
gruesos puede ser provocada porgque debido al empleo de elemen-
tos intermedios mecédnicos para la impulsidn de la pieza a tra-
bajar se producen inexactitudes, de modo que comp consecuencia
de la coincidencia de movimiento de la escala unida a la pieza
a trabajar se transmiten al contador de intérvalos finos impul-
sos que corresponden a estas inexactitudes.

Seglin la distancia de los intérvalos gruesos en la
escala estacionaria se influye en la exactitud del contador de
intérvalos finos. Por lo tanto se tiene 1z posibilidad de co-
rregir al contador de intérvalos finos, que seﬁa;a las decimas
en el indicador numérice, de tal manera que estas décimas in-
dican medidas absolutamente exactas en cualquier valor.

De modo que por la combinacidn de una escala estacio-
naria que indica los intérvalos de medicidn gruesa con una es-~
cala unida en coincidencia de movimiento con la pieza a traba-
jar y que indica los intérvalos de medicidn fina, se consigue
de manera sencilla un maximum elegible a voluntad de la exacti-

tud de indicacidn de medidas.
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Si se emplea este sistema electronice de indicacidn
de medidas y regulacidn en una miquina para cortar papel, la
escala que contiene los intérvalos gruesos esté dispuesta en
forma estacionaria a lo largo de la mesa de trabajo, mientras
el emisor de seflales que palpa estos intérvalos estd unido fi-

> . I'd . .
jamente al sillin de avance de la maquina. En cambio ls escala

. 4 . ’
para los intervalos finos esta formadz por una corona dentada

periférica del disco de embrague que esté unido al husillo de
impulsion y la divisidn de dientes determina la distancia de
los intérvalos finos.

De un modo conveniente la escala estacionaria consta
de material transparente y encima de la misma se mueve una lém-
para emisoras, cuyas sefiales luminosas son recibidas por el emi-
sor de sefiales dispuesto también en forma fija en el sillin y
son transmitidas por éste al contador de los intérvalos gruesos.

La escala estacionaria puede estar estructurada tam-
bién como listdén de contacto, sobre cuyos contactos pasa el emi-
sor de seflales.

Ademas la escala estacionaria puede constar de una
cinta magnetofdnica, cuyos intérvalos gruesos estdn aplicados
como marcas magnéticas y son palpados por un cabezal magnético
como emisor de seffales.

Para que en una méquina para cortar papel el material
a cortar se pueda ajustar exactamente a anchuras de corte pre-
viamente elegibles, se emplea ademds un mecanismo de preselec-
cidn que se ajusta para las medidas de corte previamente deter-
minadas y que recibe sus impulsos del contador de intérvalos

finos como impulsos corregidos.
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En lo que sigue se describe el invento de un modo mds
detallado a base de un ejemplo de realizacidn para su empleo en
una maguina para cortar papel. Los dibujos muestran lo siguien-
te :

Fig. 1 el sistema electronice de indicacidn de medidas y Tregu-
lacidn en una maquina para cortar papel, en representa-
cion esquematica,

Fig. 2 el esquema de conexiones.

En la méquina para cortar papel 1 esté dispuesto el
sillin de avance 2 en forma longitudinalmente desplazable enci-
ma de la mesa de trabajo 3. La impulsidn del sillin de avance
se realiza en forma convencional por medic de un embrague mag-
nético, cuyo disco 4 esta configurado en su perimetro como co-
rona dentada 5. La corona dentada 5 sirve como escala, represen-
tando sus dientes 6 los intérvalos de medicidén fina. La misma
es palpada por un emigsor de sefiales7, un cabezal magnético.

A lo largo de la mesa de trabajo 3 esta dispuesta una
escala transparente estacionaria 8 que esta provista de los in-
tervalos de medicidn gruesa 9. Al sillin de avance 2 y partici-
pando en sus movimientos esta unida la l&mpara emisora 10 asi
como el emisor de sefales 1l. Los intérvalos de medicién gruesa
9 son palpados durante el movimiento del sillin 2 por 1la lampara
emisora 10, La lampara emisora transmite las sefiales luminosas
de los intérvalos de medicidn gruesa al emisor de sefiales 11,
el cual a través del formador de impulsos 12 las conduce al
contador de intérvalos gruesos 13 (véase Fig. 2).

Los intérvalos de medicién fina 14 del disco dentado

5, que estd unido al sillin de avance participandoc en sus movi-
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mientos, son palpados al mismo tiempo por el emisor de sefiales
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estacionario 7 y transmitidos como impulsos a través del forma-
dor de impulsos 15 al contador de los intérvalos finos.

El contador de intérvalos gruesos 13 envia ahora un
impulse de control al contador de intérvalos finos 16. Si el
nimero de impulsos del contador de intérvalos finos coincide
con los impulsos del contador de intérvalos gruesos, no se rea-
liza correccién alguna, de modo que los impulsos de los conta-
dores 16 y 13 son conducidos a través del registro 17 al indi-
cador de cifras 18, donde indican en forma de valor numerico la
posicion exacta del sillin de avance con referencia a la linea
de corte.

S5i como consecuencia de inexactitudes surgidas en los
elementos de impulsidn mecénicos el nimero de impulsos del con-
tador 16 difiere de los impulscs del contador 13, el impulso de
control actia al mismo tiempo como impulsoc de correccidn y ajus-
ta al contador de intérvalcs finos conforme al contador de in-
térvalaos gruesos.

Puesto que los intérvalos gruesos se toman directamen-
te (sin juego) de la escala 8, =llos corresponden & la medida
exacta del sillin 2 con referencia a la linea de corte no re-
presentada de la cuchilla de la maquina para cortar papel 1. E1
contador de intérvalos gruesos 13 actda por lo tanto corrigiendo
sobre el contador de intervalos finos, quiere decir que en el
caso de existir una diferencia entre las posiciones de los con-
tadores, el contador de intérvalos finos es colocado por el con-
tador de intervalos gruesos en "0O",

7 ’ .
Esta correccion se efectla después de cada intérvalo
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grueso, de modo que segin la eleccidn de la distancia de los
intervalos gruesos entre si se puede determinar a voluntad la
dimension de la exactitud para los intérvalos de medicidn fina.

Para poder ajustar el material a cortar a anchuras
de corte previamente elegibles dentro de un alcance de toleran-
cias predeterminadas con una exactitud practicamente absoluta,
puede emplearse ademds un mecanismo de preseleccidon (no dibuja-
do) que recibe del registro 17 los impulsos corregides, de modo
que estos impulsos corregidos ajustan al sillin de avance a la
medida de corte previamente elegida en el mecanismo de prese-
leccidn.

Tal como lo muestra la Fig. 1, la escala estacionaria
puede estar configurada como liston de contacto 19 o como cinta

magnetofonica 20.

eee NOTA ===
. ) . . 3 « 7
Se reivindica como nuevo y de propia invencion.

1. Sistema electrdnico de indicacidn de medidas y regulacidn
para maquinas de trabajo, especialmente méquinas para cortar
papel, con una pieza a trabajar que debe colocarse con exacti-
tud de medidas en ls posicidn de trabajo que corresponde con
respecto a la herramienta, caracterizado porque & lo largo del
recorrido de trabajo de la pieza a trabajar estd dispuesta una
escala estacionaria con intérvalos de medicidn gruesa, la cual
es palpada por un emisor de sefiales que se mueve con la pieza
a trabajar directa- o indirectamente, asi como con una escala

s . . . . n
acoplada a la pieza a trabajar con participacion en sus movi-
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mientos con intervalos de medicion fina, la cual escala es pal-

pada por un emisor de sefiales estacionario, y porque después

de cada palpado de un intérvalo grueso el contador de intérva-
los gruesos transmite al contador de intérvalos finos un impul-
g0 que tiene una funcidn de control y de correccidn con respecto

’ .
a este ultimo.

. . . - . 7 .

2. Sistema, de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado
3 . ’ (3

porque la escala que contiene los intervalos gruesos estd dis-

puesta en forma estacionaria a lo largo de la mesa de trabajo.

3. Sistema, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, carac-
. . ~ . 4

terizado porque el emisor de sefiales que palpa los intervalos

gruesos esta dispuesto en forma fija junto con la lampara emi-

) r
sora en el sillin de avance.

4, Sistema, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, carac-

terizado porque la escala para los intérvalos finos estd forma-
da por una corona dentada periférica del disce de embrague que

estd unido al husillo de impulsidn para el sillin de avance,

determinando la divisidn de dientes la distancia de los intér-

valos finos.

5. Sistema, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque la escala estacionaria consta de material trans—
. ’ - . ’
parente y pasa sobre la misma una lampara emisora dispuesta en
el sillin, las sefiales luminosas de la cual son recibidas poxr
. . .’ . . - 4
el emisor de sefiales, dispuesto tambien fijamente en el sillain,

y transmitidas al contador de intérvalos gruesos.

6. Sistema, de acuerdo con reivindicacionss anteriores, carac-
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terizado porque la escala estacionaria estd configurada como
listdn de contacto, sobre cuyos contactos pasa el emisor de se-

flales.

7. Sistema, de acuerdo con reivindicacicnes anteriores, carac-

terizado porque la escala estacionaria estd formada por una cin-
ta magnetofdnica, a la que los intervalos gruesos estan aplica-
dos como marcas magneticas que son palpadas per un cabezal mag-

’ . .
netico como emisor de sefiales.

8. Sistema, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque entre el registro y el indicador de cifras estd
intercalado en el circuito de corriente un mecanismo de prese-
leccidn que se puede ajustar a las medidas de corte predetermi-
nadas y que recibe sus impulsos desde el contador de intérvalos

finos como impulsos corregidos.

9. SISTEMA ELECTRONICO DE INDICACION DE MEDIDAS Y REGULACION
PARA MAQUINAS DE TRABAJO, ESPECIALMENTE MAQUINAS PARA CORTAR

PAPEL,

Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
- . . . . ’ »
moria Descriptiva, que consta de nueve hojas escritas a maguina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos,

Madrid, @& OLF. 1972.
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