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"PATENTE
DE
INVENCION
por "PERFPECCIONAMIENTOS EN INSTALACIONES PARA EL MANDO ¥ T.A
REGULACION DE LOS CICLOS DE ELABORACION DE UNA MAQUINA-HERR4
MIENTAY, a favor de la firme italigna PINTKE ITALIANA MARPOSS
Soe, in Accomandits Semplice di MARIO POSSATI & C., residen~
te en Via Saliceto; 13 = 40010 Bentivoglio - S, Marino (BO)
Ttalia. |
MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se reficre a un método de mando
¥ regulacidn de los ciclos de trabajo de una maquina-he-
Tramienta en la que la pieza se mide durante la elabo-
racidn ¥ la velocidad de avance de la horramienta res—
pecto a la pieza se programa en funcidn de otra magnitud
variable,

El invento atafic ademis a una instalacidn
para realizar el método, la cual compronde un disposi-
tivo de medicidn para medir las dimensiones de la pieza
quc Se elabora, mediscs que respondan a la posicidn do la
herramienta respecto a una posicidn de refercncia

medlos de progroma Para programar la velocidad de avance

POOR
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de la herrasmienta ¥y medios de mando para varisr dicha
velocidad de avance,
En particular, el invento se refiere a un

control de la velocidad de avance do lg muela de una

rectificadora. .

Se conocen ya rectificadoras de alta produc-
cidn horaria en las que la velccidad de avance de la
muela se programa y varia, con eontinuidad o bien esca~
lonadamente, en funcidn del sobremetal medido sobre la
pieza en elaboracidn.

Se conoce también variar de modc continuo
v adaptativo esta velocidad de programa en funcidn de
los valores asumidos por otras magnitudes caracteristi;
cas de la elaboracidn, como la velocidad efectiva de
arranque de material o la presicn entro la mucla y la
pieza. El objeto de estos mandos adaptgbivos es mejorar
8l acabado de las piegas. ,

Estas méquinas conocidas no carccen de incon-
venientes. Por ejemplo, sobre todo cuando los sobremeta-
les ‘que se han de arrgncar en la elaboracidn son pequefios
y por lo tanto los-ciclos son breves, los sistcmes de
retroaccidn resultan con frecuencia insuficientemente
prontos y precisos. Ademas, los sistemas de retrosceidn
mas  sofisticados son muy complicados, poco flexibles ¥y
diffcilos de poner a punto. B

Objeto de este invento es pfoporcionar un
nétodo y una instalacidn de mando y regulacidn que
permitan obtener un compromiso mejor entfe los requisitos

de prontitud, estabilidad, precision, flexibilided y
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coste, Otros objetos y ventajas rosultardn evidentes
de la descripeidn que sigus acerca de un nétodo de mapdo
v regulacidn que prevé, de conformidad con el invento,
la goneracidn de una sefial indicadora de las deformaciones
elasticas experimentadas durante la elaboracién por la
cadena cinematica que comprende la pieza y la herra-
nienta a consecuencia del empuje de la herramionta, la
cual seflal se utiliza para gobernar la velocidad de
avance,

' Respecto a log métodos conocidos de control

basados en la medicidn de la velocidad de arranque de

material o de la presidn ontre la mucla y la pieza, el

método segin cste invento s ventajoso sobre todo en

log trabajos en que durante lssfases de arranque de
material los olomentos gue compoinen la cadena cinematica
herremienta-pieza estin sometidos, a cause del empuje
de la hervamioenta, a deformaciones altas.

En el caso de las rectificedoras, los
elencntos principales de la cadena cinemdtica estép
constituidos por la pieza, la nuela, los mandriles,
eventuales patines y lunetas de apoyo, ete. Si las
deformaciones de la pieza y de los otros elementos '
alcanzan durante la elaboracion valorss demasiado altos,
en la pleza acabada pucden aparecer deformaciones Pelw

manentes y defectos de forma (ovalizaciones, conicidades,

ete, )o
Como ya se hs indicado antes, sc conoce
. 'Y . P
controlar la velocidad de avance en funcidn de 1~ presion

de la horramicnta scbre lz pieza.
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Con tal fin el valor de la presidn se toma
de la medicGa de la fuorza cembiada; este valor es bas—
tante aleatorio, dada la imposibilidad de determinar
con precisidn suficiente el 4rea de combacto. Sea como
Se- sea, de tal modo no se tienen en cucnta lasg defo%maciones;
de la cadena cinemdtica herramienta-pieza. Una iﬁstala— V
cion para reallzar el nétodo de cste invento comprende .
un dispositivo de medicidn pars medir las dimensiones
20 de la picza de trzbajo, medios que rospondan a lg posia
N cidn de la horramienta respecto a una posicidn dé rofe~
rencia, medios de programs para programar la velocidad-
de gvance dec la herramienta y medios de mando para
variar dichs velocidad de avance y se caracteriza en
1s.. que dichos mcdios respondientes a la posicidn de-l_a A
) herpamionta y el dispositivo de medicidn citado estan |
unidos g medics comparadores capaces de suministrar
unn sefial indicadora de las deformaciones elasticas
experimentadas durante la elaboracidn por la cadena

20 cinematica horramienta-pieza a causa del empuje de la
) herremienta y on que la salida: de dichos medios compa—
radoros esta unida o los medios de programa citados
para variar la velocidad de avance de le herramicnta
teniendo on cuenta dichas deformaciones eldgsticas. EL
25 mnétodo y la instalacidn de este invento se describen : a
} continuacidn con referencia a modalidades de recalizacidn
preferidas, poro no limitativas, quo se ilustran on los
dibujos adjuntos, en las cuales,

La figura 1 es wn esquems en blogues de ung insta-

lacidn de mando y regulacidn de los



5

10,

5.

20.

25,

LY -

ciclde de trgbajd do wna rectificadora »
. para exteriores de alta produccidn horaria,
la figuba 2 nmuestrs diagramas ilustraﬁiyos del
funcionamiento de la mdquing de la
_ figure t, _ ~
la figuras 3 y 4 representan clrouitos para la realiga
0ién prictica de las unidades de programa
comprendidas en la instalacion de la
figura 1, A )
la figura 5 es un diagrama ilustrativo del funcionar
miento de las unidades de programg de
3 la figura 4, :
lg figurg 6 muestPa una variante de la instalacian
de la figura 1,

' Con refcrencia g la figura 1, unos gnillos
3y apoyados en patines 4 y 5 y puestos en robacidn ~
por un mendril ho representado son rectificados en la
superficle externa por la muela 6 de una rectifiégdora
de gren produccidn, ~ 3

I muela 6 csta montada en una deslizadera
7, mévil sobre una placa de asiento 8 Lg deslizaders
7 se traslada por accidn de un motor paso a paso 10
que actﬁa, nediante la wnidn funcional indicads con lg
1ineca de trazos 9 en la figura, sobre un sistema de
precision tornillo-filete matriz, no ilusirados

El anillo es medido por un comparador
electronico 11, provisto de brazos néviles 12y 13 ¥
de trensductores de posicidn, no rcpresentados,

El comparador 11 estd unido a un grupo

revelador y anplificador 14 gque sumindstrs en la sallda
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una sefial analdgica proporcional al sobremetal del énillo
3, 0 sea a la difercncia entre el digmotro exterpo efeo-
$ivo y el didmetro externo nominal que se ha de ponseguir
al final de la elgboracidn, ;

El borne de salida 17 del grgpo 14 puede )
estar unido, por medio de un contacto 16 de un relé 19,
con una unided de programa 18 que suvministra en &a salida
wna tensidn veriable con continuidad en funcidn ge la
sefial de entrada; segln se explica mas adelante;

Lo unidad de programa 18 estd unida a unae
entrade de unidades sumadoras 21 cuya salida estd coneo~
tads a los circuitos de alimentacidn 22 del motor paso
a paso 10; tales chrcuitog comprenden un counvertidor
de tensidn-frecuencia que suministra en la salida
impulsos con frecuencia proporcional a la magnitud
analdgica de ontrada, los cuales suscitan desplazemientos
sucesivos ("pasos") del rotor»del motor 10 y por lo
tanto de la doslizadera 7.

Un contgdor digital 23 unido con el motox
10 y con los circuitos 22 cuenta el mdmero de los pasos
cumplidos por el rotor. ELl contador 23 tiene un borne
25 de "reset" unido a la salida de un comparador 2% N
cuyas dos entradas estin unidas, respectivamente, a lg
salida del grupo 14 y a un potencidmetro 29 apto pars
suministrar una tensidn regulable de roferencig.

Ia salida del contador 23 estg unida con
un convertidor digital-analdgico 31, unido a su vesz con
un adaptador 33f La salida del adaptador 33 se dirige,

respectivamente, a un borne 35, con el cual puede coo~
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perar el contacto 16 del relé 19; a una entrada de un
comparador 37 y a la entrada negativa de un ampl;fioador"
diferencial 19, Las otras entradas del comparadof 37

y del smplificador diferencial 39 estén unidas con la
salida del grupo 14, &1 comparadér 37 esta unido en lap
galida con el devanado 41 del relé 19.

En serie a la salida del amplificador
diferencial 39 se¢ halla un contacto 43 que es accionado
por medio de un devanado de excitacion 45,

El devanado 45 estd situado en scrie a la
sglida de un comparador 46 ocuyas entradas estdn conec-
tadas con la salida del grupo 14 y con wn potencidmetro
47.que suministra una tensidn regulable de referencia,

La s2lida del amplificador diferencial 39
estd unida, por medio del contacto 43, respectivamente con
1la entrads de una wunided de programa 51, con una entrada
de un comparador 53 y con una entrada de un grupo de
trabajo 55 que gobierna lo reanimacidn de la muela 6,

La rolacidn entre la tensidn de entrada iy la tensidn
de salida V! de la unidad 51 esta ilustrada en la fi-
gura 5.

In salida de la unidad 51 estd unida con
una segundé entrada de la unidad sumadora 21,

Lz segunds entrada del'comparador 53 recibe
de un potencidmetro 57 una tensidn regulable de refe-
rencial; la sglida del comparador 53 ests unida con un
borne de consenso 59 del grupo de trabajo 55,

Ia rectificadofn estd dotada ademas de un
grupo de mando ¥y sofializacidn 65 gque gobierna las diversas

opcraciones del ciclo de maquina; a dicho grupo 65 estan
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Unidas las salidas del ccmparador 27, del grupo de
trabajo 55 y del compsrador 37,

El funcionamiento de la rectificadora es
como siguel

Cuando el digmetro de vm anillo 3 labrado |
por la muela 6 disminuye hasta alcanzar el valor nominal,
1la seflal de salida del grupo 14 asume un valor que sug—
cita la conmutacién del comparador 27. La seflal de salida
del comparador 27 pone entonces a cero el contador 23
y hace iniciar al grupo de mando 65 1@5 operacioﬁes de
final de elaborscidn, Estas comprenden: la -detencidn
del motor {O v la inversidn sucesiva de su movimiento
para llevar hacia atrds la deslizadera 7; el alejamiegto
del comparador 11 ( que estd montado sobre un carrito,
no roprosentadd) respecto al énillo 35 la descarga del
anillo labrado ¥y la cargs de un nuevo anillo parg rec-
tificar (mediante brazos cérgadores ¥ descargadores ya
conocidos y el rcetorno del couparador 11 a la posicidn
de medicidn, Ia rotacidn del motor 10 para llovar,haeié
atrds la doslizadera 7 se produce (bajo el mando del

grupo 65, que estd unido con los circuitos de alimentge

cidn 22) a la velocidad maxima tolerada; a parbir de la®

posicidn de paro la deslizadera 7 vuelve hacia afras
en una cantidad fija, que es aplicada en el contador 23
a base del digmetro maximo posible de los anillog 3 no
rectificados.

El contador 23 cuenta el numero de los pasos

del motor 10 hasta llegar = ls cuenta correspondiente

o la aeplicacidn efectuada; entonces el motor 10 se para

e invierte por lo tanto otra vez la direceidn de rotacidn
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Parg llevar la nuela 6 hacia ol nuevo anillo 3 ya
cargado o en fase de carga.

En la fase de acorcamicnto de la muela 6
ol anillo 3, ¢l contacto 16 estd cerrado sobre el borne
35 (el relé 19 esta desexcitado) ¥y la velocided de acor-
camiento esta determinada del modo siguientes

La setial digital de salida del contador 23
es transformada en sefial analdgica por el convertidor
31, La sefial de salida del convertidor 31 representa
la posicidn de la deslizadera 7 y es un indicio aproxi--

mado del avance que la muels 6 debe efcctuar hasta

"llegar a una posicidn correspondiente al alcance del

sobremetal cero del anillo 3.

Puesto quo ol contador 23 es llevado a cero
al nloanzarse cl didmetro final de cada anillo- 3 y luogo
la deslizaders 7 es llevada hocia atrds en una cantidad
fija, se compensa de este modo el desgaste de la mucla
6 (por tanto la posicidn de la deslizadera T al final
de la carrecraz que la =leja de los anillos 3 es variable).

Segin la foerma de la mucla 6 ¥ de los anillos
3y segin la posicidn relativa de sus ejes, a wn avance
L de la muela corresponde (prescindiendo de las flexiones
¥ las deformaciones de la cadena cinematica muela-pieza,
o sea suponiendo-que éstas no se produzcan) una dismie
nucidn tedrica del dismetro dol anillo 3 (admitiendo
que éste se halle en contacto cun la muela 6) varisble
de ordinario entre I y 2L segin sca el tipo de la recti-
ficadora,

El adaptador 33 se encargs de esta circuns-

tancia trensformande las sefiales de desplazamiento de
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1la deslizadera 7 en variaciones ficticlas de sobremetal,
ficticias por cuanto lg muela 6 puede no hallarse en ‘
contacto con el anillo 3 y powque cuando el contacto
se ha producido dichgs deformzeciones, la variabilidéd--
de la capgcidad de corte de la muela y otros faétores
hacen que, en la misms mggquina, la relacidn indfcada
anﬁeé no sSca rigurosamente constante dursnte la elabo-
racidn.
Sin embargo, en.la fase de acercamiento
de la muela 6 21 anillo 3, © gea antes del contacto,
la difercnci- cntre la seflal de sglida del adsptador
33 y el diametro inicial del anillo 3 (medido por el
comparad§r 11) rcprosenta una componente Ce la distancia
que la deslizadera 7 debe ofectuar antes de que ée prqddZOa'
el contécto de lg muela 6 con ¢l gnillo 3. Duran%e tal
acercamionto, la velocidad de la ceslizadora 7 ostd deter—
ninzds por la unidad de programa 18, que recibe a la en~
trada una sefal Vi suninistrada por el adaptador 33. N
Ta unidad de programa 18 emitie una sefial
V,, owya amplitud varia segin la eurva g ! Qe la figura’2;7
Sienpre durente este acercamiento, el conﬁacto
43 estd abierto y la unided de programa 51 emite una
gefial de selide V! de amplitud constante equivalente
al valor méximo V, de la curva "d" de la figura 5,
La unidad sumadors 21 suma las sefiales Vu
vy Vi recibidas en la entrada ¥y emife una sefial de salidg
que varia segin la curva "b" rupresentada en punto y
raya en la figura 2.
El motor paso a paso 10 gobierna, de acuerdo.

con esto, el avance de la deslizadera s
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Cusndo la muela 6 ontra cn contacto con el
anillo 3, el comparador 37 conmuﬁa; dando una orden de
"final do corte en aire!, Es posible obtener esta sefial
wn poco antes o un poco despuds del contacto sumando
5. o sugstrayendo a”la sefial do salids del grupo 14 que
entra en cl conparador 37 una Sefial correctoro oportuna.
Por la curva "b" de la figura 2 se puede
adveritr como en la fase de acercamionto la velocidad
. de avance decrocc graduslmente hasta que la muela 6
10, toea el anillo 3; en tal momento, T%, se tiene una reduc~
cidn en esealdn,
Ia comutacidn dol comparador 37 causa en
efocto la exoitacion del devanado 41, hasta que aparts del
borne 35 el contacto 16 y lo cicrra sobre el borne 17.
15, Degde cste instante; t1, la sefial de salida
V, de la unidad 18 varfa segin la curva "c" de la figura
2 y a ella continda svmindosc la scfial de amplitud V_
constante suninistrada por la unidad de programa 51, )
por lo cual los circuitos do alimeniecidn 22 reciben todavia
20, una sefial corrcspondiente a la curva "b" de la figurs 2
¥y accionan el notor 10 c¢n consccucncia,
La mucla 6 arranque sobremetal del anillo 3.
’Cuando el anillo 3 alcanza un sobremetal
prefijado, la tonsidn de salida del grupo 14 peume un
25 valor igual a2l swministrado por ¢l potencidmetro 47 ¥
el comporador 46 conmuta, causendo la oxcitacidn del
devanado 45, quc hnoe corrar ¢l contacto 43 (momento
T, en la figura 2),

2 :
Lo tensidn de salida del smplificadox

bkt
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diferencial 39 es indicedora de las deformaciones e-
1dstioas experimentadas por la cadena cinemdtica
anillo 3 =~ muela 6 por efecto del empuje de la muela 6.

En efecto, tal tensidn corresponde a la
diferencia entre el. sobremetal del anillo 3 y el sobre~
mebal ficticio que se ha mencionado antes,

Mis precisamente; esta tensidn es indicadora
del incremento de deformacidn respecto a la deformacidn
total que se tiene cuando el anillo 3 estd a punto de
alcanzar el diametro final, |

Ia scfial de doformacion, gracias al cierre
del contacto 43, 1llega a la unidad de programa 51, que
emite una sefial de salida Vi, depondiento de la dg
entrada V! segin la curva "g" de la figura 5.

i }
Por tanto, a una deformacidn alta corresponde -

una tensidn de salida baja (o incluso nula), ¥y viceversa, .

Desde el momonto - ﬁz de cierre del contactq

43, la seiial de salida de la unidad sumadora 21'Varia ff-t o

segin la curva de trazos Ye" de la figura 5.

Is decir, desde el momento,fz,ra la seflal
Vu correspopdiente a la cuxrva "c" sc suma la sefial
variagble Va, correspondiente g la curva fd".

De tal modo, si se cncuentra ung deformacidn
excesiva, el nmolor paso a paso 10 experimenta uﬁ fetardo_
acentuado que permite reducir la deformaoién en cu@gti&n.
Ia elaboracidn prosigue con ol control adsptativo 8
base de la deformscidn hasta que, en el momento ts,
el comparador 11 detecta el alcence del didmetro final
del anillo 3,

’

Se ordena ontonces el fingl del lgbrado
y
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que se produce tal cumo se ha descrito antes,

De lo expucsto agui se desprende que la.
velocidad del motor 10 estd determinada siempre por la
suna V,, + V! de las sefiales do 8a2lida de las unid;des
de programa 18 y 51,

Después del cierre del contacto 43, el control
es de tipo adaptativo., En efecto, el programa suminisgtrado
por la unidad 18 cs corregido con una sefial de corrcccoidn
variable; emitida por la unidad 51 cn dependéncla de
una magnitud de salida constitufda por la deforma9i6n
medida,

- ‘ El control de tipo adaptativo puede regli-
zarse también de manera cistinta; por ejemplo, tal como
se ilustra en la Ffigura 6, Rospecto a la instalncidn de
la Tigura 1; la unidad de programa 51 estd substitulda
por otra unidad de¢ programs 68, unida con el grupo

14, ¥y por un émplificador diferencial 69, cuyas entradas
estén unidas con la salida del amplificador difercncisl
39 y con la salida de la unidad dec programe 68,

In parte restante de la instalacidn debe
considerarse innlterada.

La unidad de programan 68 suministra; en
funcidn del sobremotal medido sobre el anillo 3 que se
1abra; una sefinl indicadora de iz deformncidn nceptable.
Esta seflal es confrontada en el amplificador difercncial
€9 con la seofinl indicadora de la deformacidn efectiva
¥ la sefial resultonte constituye wna correceidn para
la velocidad de avance programada que suministra la
unidad de progromn 18,

Tembidn es posible, dospués dol cierre del
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contacto 43, desconoctar la unided de programa 1§ ¥ hacer -
que el labrado prosiga a base de la scfinl de salida de
la unidsd de progrma 51, que en tal caso puede e§tar
modificada pars sumindstrar un programa distinto;

Otra alternativa consiste en dejar conectada
la unidad de progrema 18 y ordenar la conexidn de 1la
unidad de programa 51 (wa vez alcanzado el sobremectel
prefijado) Unicamente 8i la deformacidn notada supera
un valor precstablceido. ' % »

Beta Ultima solucidn puede realizarse &tili~
zando el comparador 53, que recibe en una entrada (des~
pués del cierre del contacto 43) la seilal de deformacidn’

° ¥
¥ la compara con la sefial de refercneia suministrada

por el potencidmetro 57, Sin ewbargo, cn la instalaeidn ~ .-

de le figura 1 el comparador 53 se_utiliza para otro .
fin, a schber, pars suministrar una scilzl de consanso

al grupc de elsboracidn 55 que gobicrna la reanimacidn -
de la muela 6. -

El grupo de olgboracidn 55 esta construido
fundementalmente tal como esta descrito en la patente
italiane n® 960,035, Esta patente describe un método y
wne instalacidn para el control derla oapﬁcidad de corte
de la muela de una miguina rectificadora. Segin dicha
patente, el control se efectia detectando en momentos
determinados del ciclo de labrado de cada pieza scfiales
dependientes de la cgpacidad de corte de la mucla (como
la velocidad de arrangue de maeterial o el tiempo nece=
sario para arrancar determinada cota de sobremetal),
comparandolas con valores predeterminados, para obtener ~. .

seflales de error, e integrando las seilales de error para
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lag piezas sucesivas,

Los circuitos ilustrados en la patonte.pueden
gser utilizados, con modificaciones sencillas, pafa inte~
gray seflales de orror indicadoras de las soparaciones;
respecfo a wna deformacidn prefijada, de la deformacidn
efectiva de la cadena cinomstice muela-pieza (en.instantes
determinados del diclo de lébrado.).

A continuacidn se deseribe, con referencia
a la figura 3, un circuito apto para realizer la unidad
de programa 18,

E1 borne de entrada 70 de la unided 18 estd
unido; por medio de un invertidor 71 y una resistencis
72, con la entradz negativa de un amplifioador operativo
74 cuya ontrada positiva ostd unida a la mase poy medio
de una resistoncia 75. Entre la salida del qmplificador
T4 y su entr?da nogativa estan conectadas tres ramas en
paralelo. _

Ia primera roma osts constitufda por una
resistencia 77; la segunda, por un diodo 79 en seric
con una resistencia 80; y la tcrcera, por la serie de
dos diodos 82 y 83 y de una resistcneia 85, La resistencia
85 puede estar cortocircuitada por medio de un contacto

87, conectado mecanicamente con el contacto 16 poxr medio

‘de una concxidn 89, Cuando el contacto 16 ostd cerrado

sobre el borne 17, tambidn esta cerrado cl contacto 87.
En cambio, cuando ol contacto 16 estd cerrado
sobre cl borne 35, el contacto 87 esta abierto,
Losg puntos Ay B de la figura 2 corrésponden

respectivamente al umbral del diodo 79 y al umbral de los



54

10,

15,

20,

25.

- 16 -

dos diodos 82 y 83.

La unidad de programg 51 puede estar reéli*
zada tal como mucstra la figura 4.

Lo cntrads negativa de un amplificador
operativo 93 esta unida, por medio de una resistencia
94; con un borne 95 sobre el que se aplica una tensidn
constante - Vb.

La entrade negativa estd unida adegés, por
nedio de una resistoncia 97 y el contacto 43, con‘

un borne 98 quo constituye la salida del amplificador

‘diferoncial 39.

Entre la cntrada ncgativa y la salida del
amplificador 93 esta conectado un diodo 99,

En serie = la salide del amplificador 93
se halla otro diodo 100, cuyo céﬁodo esta conectaéo;
por medio de una resisﬁencia 101, con la entrada nega-
tiva del emplificador.93.

qpn raferencia a la figura 5, cuando lg
tensidn V; es nula (ausencia de deformacidn eldstica)
o el contacto 43 estd ablerto, la tonsidn de salkida v
es igual a V,. Cuando ol contacto 43 estd cerrsdo y vy
tiene un valor comprendido entre cero y Vi, el efecto
de V! se contrapone al de V ¥ la tensidn de salida e
varia segin el scgunento que reline el punto Vi1 de las
abscisas y el punto Vb de las ordenadas,

Si la tensidén de entrada os mayor que V!
0 igual a V£1, la tensién de salida V& es nuia;.131que
significe quc la velocidad de la deslizadera 7 (rfig. 1)

estd determinada por la unidad de programa 18, Resulta
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evidente que en las modalidades de realizacidn que se
han expuesto es posible introducir otras modificaciones

y variantes sin salirse por ello del ambito del invento,

H

NOT A

Descrito el objeto del presente invontc se declaran
nuevae y de propia invencidn las siguientos relvindicaciones,
con prioridad de la solicitud de patente italiana ne
3378 4/74 del 9 de mayo de 1974, ‘

1+~ Perfeccionamicntos en instalaciones para el
mando y la regulacidn de los ciclos de elaboracién de una
méquina~herramienta, que compreonde un dispositivo de nedioidn
para medir las dimensiones de la picza que se labra, medios
respondientos a la posicidn de la herrsmienta respccto a una
posicidn de rcferencia, medios de programs para programar
la velocidad de avance de la herramienta y medios de
nandc para va;iar dicha velocidald de ovance, caractori-
zedos en que dichos medios (10, 23, 31, 33) respondientes
a la posicidn de la horramicnta (6) y dichio dispositivo
de medicidn (41, 14) estdn unidos a medios comparadores
(39) aptos pera suministrar una sefial indicadors de las
deformacionos elasticas experimentadns durante la ela-
boracidn por la cadena cinemética herramienta (6)'- pieza
(3) por efccto del empuje de la herramienta (6), y en
que la salida de dichos medios comparadores (39) esta
unida a los citados medios de programa (51) pars variar
la velocidad de avance de la herramiocnta (6) tomando en
cuonta dichas deformecioncs elasticas.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
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garactorizados en que dichos medios respondiontes g la
posicion de la herramients (6) comproenden un motor paso
a paso (10) apto para mecionar una deslizaders (7) que
lleva 1la herramienta (6), un contador digital (23)unido
con el motor (10), para contar el nimoro de Pasos reali~
zados a partir de una posicidn de refercncia, medios de 7
pussta a cero (27, 25) para poner a cero ¢l contador (23) |
en correspondencia con dicha posicidn de referencia y
un convertidor digital-anslogico (31), unido al contador
(23), pare transformar la sefial de salida de &ste en
scfial analdgica,

3.~ Perfeccionsmientos, segin la reivindicacidn 2,

caracterizados en que dicho convertidor digital-analdgico

“(31) esta asociado a un adéptador (33) apto para trans—

formar dichs seflal analdgica en una Sofial indica&oya
de un sobremetal ficticio; sefial que se lleva a una
entrada de los medios comparadores (39) citados, ung
segunda entrada de los cuales estd unida con la salida
del dispositivo de mediecidn (11, 14) citado, el cual
es apfo para suministrar una sefial de medicidn analégica. '
4 4~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién (N
cargcierizados por comprender medios interruptores (46;
45, 43) eptos para wnir los citados medios comparazdores
(39) con los citados medios de programe (51) cuando el
sobremctal de la pleza (3) llega a un valor prefijado, A. .,
5.~ Perfeccionamicntos segin la roivindicacidn 1,
caracterizados por comprender segundos nedios de programa’:'
(18) quc ticne wna cntrada (10) apta para ser unida o

con ¢l eitade dispositivo de nodicidn (11, 14) bara
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programar la velocidad de avance en funcidn del sobre-
metal medido en la pieza (3). '
6.~ Perfeccionamicntos segin-la reivindicacidn 5;
caracterizados on que la entrada (70) de dichos segundos
medios de programa (18) es apta para ser unida con la
salida (35) de los citados modios (10, 23, 31, 33) res-
pondientes a la posicidn de la herramisnta (6), pars
programar la velocidad de avance de la horramients (6)
en funoidn de la distancia de la propia herramienta (6)
resp.cto a la pieza (3). | ,
Te~ Perfeccionamientos sogin la reivindicacidn 6,
caracterizados por comprender un comparador (37) apto

para confrontar la seflsl existente a la salida (35) de

. los citados medios (10, 23, 31, 33) rcspondientes a la

posicidn de la herramicnta (6) con la sefial de salida

de dicho dispositivo de medicidn (11, 14) y en que la

salida de este comparador (37) es apta para accionar

medios de gonmutaoién (19) para commutar la entrads (70)

de los citados medios segundos de programa (18) do la

snlida (35) de los medios (10, 23, 31, 33) respondientes

a la posicidn de 1o herramicnta (6) o la salida (17)

de dicho dispositivo de medicidn (11, 14). ’

N 8.~ Perfeccionsmientos segin la reivindicacidn 5y

caractorizados en que las salidas de dichos modios de

programa princros (51) y segundos (18) estan unidas

con un dispositivo sumador (21) cuya salida detvoerming

la volocidad ¢e avance de la herramionta (G). '
9.~ Perfeccionsmiontos, segin la reivindicaeidn 1,

caracterizados on que dichos medios comparandores (39) R
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estan unidos con wn grupo de elaboracic';n'(55) apto para
ordenar la reanimscidn de la herremienta, la cual esta
constituida por la muela (6) de una rectificadora,

10,= ‘Perfeccionanientos en insbt~laciones parae el,;
mando y la regulacidn de los ciclos de elaboracidn de una
méquina-herramienta. '

Segun se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva compuezta de 20 hojas foliadas y escritaél

a maquina por wna sola cara.

Madrid, a 26 de abril ¢

Deas -

mln, rmador JOSE L. MORA
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