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El invento se refiere a un procedimiento para gobernar
el avance y el retroceso de un Util en una mdquina de mecaniza-

ue estd fijado en un extremo de un vastago de émbolo,

cidn, G+il g
cuyo otro extremo ectd provisto de un émbolo de trabajo, una de
cuyas superficies estsd unida a un dispositivo de accionamiento,
mientras que la otra, vuelta hacia el dtil, estd unida hidravli-
camente con un convertidor de presidn, fluyendo el liguido de
presién expulsado del cilindro durante el avance del util a tra-
vés de un Srgano de cierre, sin ser estrangulado, hasta que en
el cilindro comienza a establecerse una presidn hidréulica al
posarse el Util sobre la pieza de trabajo, presidén por la que el
drganc de cierre es cerrado a través de un drgano de medida que
mide la presidn, de modo que entonces el ligquido de presién flu-
ye forzosamente a través de una vdlvula de ajuste y ejerce una
presidn sobre el émbolo; ¥ se refiere también a un dispositivo
para la vuesta en préctica del procedimiento, con un elemento de
regulacidn ajustable, que estd conectado a una conduccidn de 1i-
quido gue une la cémara del fondo del cllindro de trabajo con la
cémara del fondo del convertidor de presidn, un brgano de clerre
montado en una primera conduccién de derivacidn, y una vélvula de
retencidn montada en une segunda conduccidn de derivacidn.

Es sabido gue en wrensas de corte y conformadoras se
presentan tode una serie de inconvenientes considerables cuando
su fuerza mecdnica de presidn se genera por via neumdtica, hidrdu-
lica, neumdtica-hidriulica o eléctrica-mecénica, lo que a conti-
nuacidn serd descrito s Lase de un ejemplo.

Bupdngase que se trata de perforar una pieza perfilada
de acero de, por ejemplo, 20 mn. de grueso. El util se posa poco

a poco sobre la superficie de la pieza de trabajo durante el esta-

blecimiento de la presidn, por ejemplo, una presidén neumdtica,
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donde permsnecerd hasta que la presidén del util es capaz de ven-
cer la resistencia del material y respectivamente su esfuerszo
de cortadura, con lo gue se inicizs el proceso de corte. EL dtil
penetra en la pieza de trabajo, con lo que es expulsada a pre-
gidn la parte que ha de ser cortada. Al mismo tiempo desciende
durante el proceso de corte la fuerza de resistencis en la pie-
za de trabajo muy rdpidamente hasta cero, en cuanto la parte
cortada abandona la abertura del corte, es decir, mientras es
expulsada. Ahora bien, como la Ffuerza del Util (fuerza mecdnica
de presién) permanece constante, origina ésto una aceleracidn
répida del Gtil y la rotura de la picza de vrabajo. A ello se
deben las rugosidades de las superficies y bordes de salida
afectados, y las deformaciones egtructurales, aplastamientos y

tensiones residuales inadmisibles en torno de los bordes de los

agujeros.

Pare evitar estos inconvenientes se han venido ubiligan-

do hasta ahora mandos de contrapresidn, tales como, por ejemplo,
machos antazonistas (expulsores) mecdnicos accionados por via hi-
drdulica, que actian sobre la parte que ha de ser recortada (com-
pérese la Patente alemana n? 1.805.984). Estos dispositivos son
propensos a las averias, requieren un espacio adicional y, a pe-
sar de todo, dejan tréds si tensiones superficiales adicionales

y aplagtamientos, segin demuestra la experiencia, lo que es es-
pecialmente perjudicial al ianvertir la direccidn del movimiento
dentro de la matriz.

La disposicién de mandos antagonistas hidrdulicos-mecd-
nicos separados dificulta la preparacidén de una prensa y alargs
el llamado tiempo de replanteamiento de la prensa para cada nueva
serie de trabajo. El ajuste inexacto de tales mandos antagonistas

puede originar la destruccidu de los Wtiles, y hacer imposible
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la estabilizacidén pretendida.

Tal como ha sido dado a conocer por una revista cienti-
fica alemana, se prevé psra un acclonamiento neumdtico-hidrdulico,
a efectos de eliminar la transmisidn de la irregular constitucidn
de presidén en el cilindro neumdtico al cilindro hidrdulico, una
vdlvula de mariposa entre el émholo buzo y el cilindro de trabajo.
También ésto adolece de los grandes inconvenientes ya menclonados
de que el mando del util no es aéaptable al comportamiento del ma-
terial, y de que no se lleva a cabo una recuperacidn del util.

£l invento elimina las deficiencias descritas y solucio-
na el problema sustancialmente por medio del procedimiento mencio-
nado al principio, de tal modo que el cierre del dérgano de cierre
tiene lugar por medio de impulsos eléctricos del 6rgano de medida;
que la presidn generada por la valvula de ajuste durante el paso
del liquido de presibn actia sobre la superficie del émbolo vuel-
ta hacia el util, siendo mantenida constante, creciente o decre-
ciente a lo largo de sendos lapses de tlempo; porque el ajuste de
la vdlvula de ajuste es accilonado por un mando de presién, para
generar una presidén constante, creciente o decreciente, y que la
presidén generada por el convertidor de presidén y que origina el
retroceso del util, permanece uniforme después del valor alto deal
principio para acelerar la iniciacidén del retroceso, y actua di-
rectamente sobre el émbolo fde trahajo, excluyendo el elemento de
regulacidén, inicidndose y llevdndose a cabo por esta presidn el
retroceso del Gtil inmediatamente desnués de consumado el avance.

Se consigue con ello que, en el momento de vencerse la ‘
resistencia del material y recpectivamente el esfuerzo de corte,
el 1Wtil no sea acelerado de manera rapida, sino gque como conse-
cuencia de la presidén determinada por el elemento de regulacidn,

presién que actia sobre el émbolo de "trabajo durante su proceso
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de corte, siga trabajando uniformemente y produzca limpias su-
perficies de corte y de conforuado, Mediante el ajuste del ele-
mento de regulacidén determinado una vez pars una pleza de traba-
jo, queda asegurada une adasptacidn aubomédtice de la velocidad
del util para cada carrera siguiente, al comportamiento especial
de la pieza de trahajo.

Bl dispositivo nara la puesta en practica del procedi-~
miento estd caracterizado por el hecho de que el elemento de re-
gulacidén estd comunicado de manera gobernable, a través de una
conduccibén de aire comprimido, con ls cdmara suverior del conver-
tidor de presidn, o a través de una conduccidn de presidn de acei~
te, con la cdmara del fondo del convertidor de presidn o con la
conduccidén de alimentacidn para el mismo, y porque el drgano de
cierre es acclonable por iumpulsos eléctricos de un dérgano de me-
dida acoplado a la cémars superior del cilindro, y que reacciona
ante la presién en dicha cdmars superior.

Para una mejor comprensidn del procedimiento de acuer-
do con el invento, se describe a continuacidn a base del dibujo
un ejemplo de realizacién de un dispositive de maﬁdo para su pues-
ta en prdctica, mostrando:

Ta figura 1, una representacidén esquerdtica de un dispo-
sitivo de mando en una prensa de corte, destinado a la puesta en
practica del procedimiento conforme al invento, encontrdndose el
util correspondiente en la fase inicial de la carrera de trabajo,
y

la figura 2, una representacidn esquemética del mismo,
con el Util situado en la fase ‘final de la carrera de trabajo.

De una manera simplificada se pone de manifiesto en la
representacidén esquemdtica conforme a lag figuras 1 y 2 la rela-

¢idn funcional y la nanera de actuar de los diversos elementos.
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La presién que en vn dispositivo de accionamiento no representado,
dotado de un émbolo buzo sefialado con 2, ha sido transformada de
neumdtica en hidrdulica, actda sobre un émbolo de trabajo 4, que
estd dispuesto de manera desplazable en un cilindro de trabajo 1
dotado de una cédmars superior 3 y de una cémara de fondo 5. #n el
extremo del vastago de émbolo 6 opuesto al émbolo de trabajo estd
fijado, por ejemplo, un 0til de corte 20. Debido al movimiento
hacia abajo del émbolo de trabajo 4, el ligquido existente en el
cilindro 1 en su cémara de fondo 5, sobre la superficie del émbo-
lo de trabajo vuelta hacia el util 20, que puede ser glicerina,
aceite hidrdulico o agua, es expulsado del cilindro a través de
una conduceidn 7.

La carrera de trabajo del émbolo de trabajo 4 puede sub-
dividirse en una marcha répida, ez decir, el recorrido del util
20 para ser aplicado sobre la pleza de trabajo, que no ha sido
representada, y en un proceso de corte, es decir, el recorte me-
diante el dtil 20 de la parte deseada de la pieza de trabajo.

Para no retardar la marcha radpida del 4til 20 hacia la
pieza de trabajo, el liguido fluye sin estrangular, en la marcha
normal, a través de un Orzano de cierre 24 montado en una conduc—
cidn de derivacidn 23.

En cuanto se ha establecido la presidn hidrdulica en la
cémara supexrior 3, es deciryr, cuando el Utll 20 se apoya conlra la
pieza de trabajo, vence éste la resistencia al corte de la pieza
de trabajo como consecuencis de la presidén actuante sobre él, co-
menzando el Gtil a cortar. Para evitar que al disminuir rapidamente
la resistencia del material gueden libres fuerzas considerables de
acclonamiento a consecuencia de permanecer la misma la fuerza neu-
matica~hidrdulica de prensado, lo que origiha una aceleracidn

brusca del Util de corte o de conformado y la rotura de la pieza
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de trabajo, se regula entonces de manera forzosa la velocidad del
émbolo de trabajo 4 y del Gtil 20 unido fijJamente con él, mediante
la manera de apertura de una valvula de ajuste 15 dotada de escals
de medida 21, que estd montada en la conduccidn 7, manera que estd
predeterminada para las propiedades de la vieza de trabajo (es de-
cir, dureza del material, grueso del material, flexibilidad, etc.).

En efecto, la presidn hidraulica establecida en la cima-
ra superior 3 del cilindro de trzbajo 1 es registrada por un brga-
no de media 16, sensible 2z la nresidn, que estd comunicado con la
camara superior 3, y cuyos iwpulsos eléctricosg son transmiticdos a
través de la linea 22 al drganoc de cierre 24 de tal modo que, al
alcangarse un valor de presidn »reajustado en el drgano de medida
16, se cierra el Srgano de cierre 24, con lo gue el liguido fluye
forzosamente a través de la valvula de ajuste 15. Bl valor de pre-—
gibén del drgano de medida 16 que origina la emisidn de los impul-
sos, estd ajustado s la resistencia del material de la pieza de
trabajo que ha de ser mecanlzada, Debido a los impulsos eléctricos
del 6rgeno de medida 16, se produce una deceleracidn muy pequeiia,
del orden de magnitud de unas décimas de segundo.

Sobre el lado del émbolo de trabajo 4 vuelto hacia el
dtil 20 actian a lo largo de sendos lapsos de tiesmpo una presidn
que permanece constante o que, tal como serd explicado todavia,
crece o decrece, de modo gue la velocidad de corte o respectiva-
mente de conformado del Util no aumenta hacia el final del proce-
so de corte, inicidndose v llevandose a cabo el retroceso del util
inmediatamente después de consumado el avance.

Como vélvula reguladora del paso son apropiadas prefe-
rentemente las conocidas vAlvulas de mariposa, que sean ajustables
(vdlvula reguladora de corriente). Ahora bien, son apropiadas btam—

bién para ello bombas dosificadoras, tal cowo, vor ejemplo, una
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bomba de engranajes regulable para el paso. Debido al ajuste de
la védlvula 15-reguladora del paso, resultan posibles regulacio-
nes en fracciones de la unidad de tiempo. Para ello sirve la es-
cala 21, en la gue se pueden fijar, por ejemplo, un tercio, un
cuarto, etec., del grado indicado. En la escala 21 es visible y
ajustable el campo de accidén de la estrangulacién.

La conduccién de liguido 7 comunica la cémara de fondo
5 del cilindro de trabajo 1 con la cdmara de fondo 8 del cilindro
de presidén 9, en el que un éubolo 10 es desplazable libremente
entre dos posiciones extremas. ¥l otro extremo del cilindro de
presidn 9 estd cerrado por un émbolo ajustable y fijable 11, El
espacio comprendido entre el émbolo desplazable libremente 10 y
el émbolo 11 fijado, sirve para esiablecer una tensidén de gas ¥,
en cuanto a trabajo, estd dividida en una parte espacial limita-
da en extremo por la posicidén extrema inferior y supverior 10' del
émbolo 10 desplazable libremente, y una cdmara superior 12 res-
tante, de tamafio variable por medio de la fijacién del émbolo 11.
La posicidn extrema superior 10' debe disponerse con una gran to-
lerancia o de manera limitada, para en caso de ser sobrepasada
insignificantemente la cantidad de liguido en una carga nueva o
una recargs, excluir presiones indeseables sobre juntas y simi-
lares. El ajuste y fijacidén, asi como el sbporte fijador del ém-
bolo 11, preciso contra la presién del émbolo, no han sido repre-
sentados., Bl vdstago de émbolo 13 del émbolo 11 estd conformado
a manera de tubo, por el que se alimenta al espacio interior del
cilindro 9 aire comprimido, a través de una vdlvula de retencidn
14. El émbolo 10, desplazable libremente en el cilindro de pre-
gién 9, es oprimido, como consecuencia del desplazamiento del 1i-
quido desde el cilindro de trabajo 1 al cilindro de presidn 9,

a su posicidn extrema superior, estableciéndose una tensién de
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gas mas o menos grande, segdin la cdmars superior 12 restante, de-
terminada por el ajuste del émbolo 1l.

Después del corte limpio practicado, el émbolo de tra-
bajo 4 se encuentra en su punto muerto inferior, tal como ha sido
representado en la figura 2, con lo gue la mayor parte del ligui-
do de la cdmara de fondo del cilindro de trabajo ha sido impulsads
a través de la conduccidén de liquido 7 al cilindro 9, resistente
a la presién. En esta posicidn queda el émbolo de trabajo 4 des-
cargado de la fuerza del émbolo buzo.

Bl retroceso del Gtil a su posicidn de partida y la
suelta del Util respecto a la pieza de trabajo se conseguian has-
ta ahora en acclonamientos neumwdticos-hidréulicos suprimiendo la
presién neumdtica de trabajo, e introduciendo una presidn antago-
nista neumdtica, tanto en el dispositivo neumdtico de accionamien-
to, como también en la céwaera del cilindro, por el lado de la su-
perficie del émbolo de trabajo vuelta hacia el util. Como conse-
cuencia del necesario establecimiento de nresidén, ello lleva in-
herente una pérdida de tiempo entre las diversas carreras de tra=-
bajo del Util, con lo gue tan solo resultan posibles rendimientos
vequefios de carreras por minuto, lo que hace que se reduzca muy
consideravlemente el campo de aplicacidén de tales prensas o dis-
positivos, debido a los inconvenientes econdmicos.

EBn los accionamientos neumdticos-hidrdulicos, el émbolo
buzo acompaila el retroceso del émbolo cargado por via neumdtica.
Ahora bien, si el Util queda enganchado en el material, entonces
gse para también el émbolo de trabajo. Entre el émbolo buzo y el
émbolo de trahbajo se produce un vacio, en el que penetra aire e
imposibilita asi el sistema hidraulico.

Bstos inconvenientes guedan orillados, puesto que ya

antes del comienzo del prooeso de recuperacidn del Util 20 se
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crea en el cillindro de presidn 9 una tensidén neumdtica, gue ac-
tda sobre el liquido oprimido al interior del cilindro 9. Ia
tensidn estaeblecida en la cdmara superior 12 asctia a través del
émbolo 10, desplazable libremente en el cilindro de presién 9,
sobre el liquido que & través de la conduccién 7, de una vélvula
de retencidn 18 intercalada en una conduccién de derivacidén 19, ¥y
de nuevo a través de la conduccidén 7, es alimentado a la cdnara
de fondo 5 del cilindro 1, donde la presidn del liquido actia
sobre el émbolo de trabajo 4 inmediatamente después de consumada
1la carrera de travajo del Utlil 20, iniciando y llevando a cabho
asi el retroceso rdpido del util 20 unido con el éwbolo de tra-
bajo 4. La rapidez de este retroceso viene determinada por la
magnitud de tensidén del gas; la presidén del liquido, més alta

al principlo, acelera la iniciacidn del retroceso, después de

1o cual se convierte la alta presidén en una presidn uniforne mis
baja, correspondiente a la tensidn bédsica del gas. Durante el re~-
troceso del 1til 20, la valvula de zjuste 15 permanece cerrada
para el liquido conducido desde el cilindro de presién 9 al ci-
lindro de trabajo 1.

La valvula de ajuste 15 es accionada por un mando de
aire comprimido, gque no ha sido representado, a través de una
conduccién 17 de aire comprimido, o bien por un mando de presidén
de aceite, que tampoco ha sido representado, a través de una con-
duccidn de presidén de aceite. La presidén de mando en la conduc-—

cién 17 ze toma de la cdmara superior 12 del cilindro de presidén

" 9; la presién de aceite de mando se toma de la cédmara de fondo 8

y respectivamente de su conduccidn de alimentacidén 7. Por consi-
guiente se inicia la variacién de la seccidn transversal de la
conduccidn 7.

A continuacidn inmediata son puestos también en movi-
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miento, en la misma dirececidn, todos los elementos de acciona-
miento neumdticos-hidrdulicos del dispositivo de accionzimlento,
que no ha sido representado. A hase de esta sccidn de la presidn
puede el retroceso del Util 20 ser realizado de manera rapidisima
y sin pérdida de tiempo, inmediatamente después de consumada su
carrera de trabajo.

Bl accionamiento que genera la presidn en el cilindro
de trabajo puede tener lugar también por via electromecanica,
empleando para ello los cortacircultos conocidos para el casgo
de decaer repentinamente la potencla del motor. Los desarrollos
de los diversos procesos pucden ser gobernados también por via
eléctrica o electrdnica. Debido o las posibilidades existentes
para ello en el mexcado, seg prescinde de detalles sobre el par-
ticular.

La solucidén conforme al invento reune toda una serie
de ventajas técnicas. Debido al regulado movimiento de trabajo
del émbolo sustentador del Util, resulta una superficie de corte
limpia, de tolerancia estrecha, y respectivamente un conformado
de medidas precisas.

BEn el caso de un sistema hidrdulico de accidn a mane-
ra de bomba sobre un cilindro de émbolo de trabajo con recorrido
largo del émbolo, la resulabilidad de la mencionada tensidn del
gas permite salvar sin escalones las interrupciones del transpor-
te en las posiciones de punto muerto, y excluye pérdidas por fu-
gas, asi como el pelizgro de una presidn del pas demasiado baja
al emplear las conocidas cdmaras de aire.

Otra ventaja estriba er la posibilidad de un mando va-
riable de un movimiento del émbolo todo lo lento que se quiera,
buesto que en el caso de mecanizarse materiales que se deforman

elédsticamente bajo presidén, la resistencia al corte es sabido que



10

15

20 .

- 12 -

no es una consbtante del materisl, sino que, entre otras cosas,
depende de la velocidad del mecanizado; en émbolos sustentadores
de ttiles, por consiguiente del curso temporal del movimiento.

La ventaja en el retroceso rapido del Util radica en
que ya antes del comienzo, o a més tardar al mismo tiempo de comen-~
zar el retroceso, existe y es aprovechable una presién generada
por la tensidn del gas, y gue pone en movimiento al émbolo de tra-
bajo inmedistamente después de consumada la carrera de trabajo,
separando al Util de la pieza de trabajo.

En un accionamiento hidroneumédtico estriba otra ventaja
en el hecho de que el volumen a rellenar del cilindro hidrdulico
de trabajo es sustancialmente menor gue el del cilindro del émbo-
lo neumdtico, relacionado & la inversa. De ello resulta un nimero
6ptimo de carreras por minuto.

Los ensayos llevados a cabo con los dispositivos descri-
tos anteriormente, hen proporcionado resultados sorprendentemente
buenos. Gracias a este oprocedimiento, asi como al dispositivo des~
crito anteriormente pars la puesta en practica del mismo, se han
evitado los inconvenientes del conocido frenado de la aceleracidn
del émbolo de trabajo, que depende del establecimiento de la pre-
sién. ¥l procedimiento descrito hasta agui abre nuevos y grandes
campos de aplicacidn para los acclonamientos neumdticos y, sobre
todo, para los neumdticos-nidrdulicos., Bl adelanto de no tener ya
gque dar lugar a una distensidn explosiva de la presidn neumdtica,
combinado con el adelanto de un funclonamiento mas rédpido como
consecuencia de nimeros a3 altos de carreras por minuto, reunen
en ¢{ nuevos y ventajosos efectos econdmicos y técnicos.

Descrita suficientenente en lo que precede la naturale-
za de la Patente, asi como el modo de llevarla ventajosamente a

la priactica y, demostrado que conctituye un positivo adelanto
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téenico en log procedimientos para gobernar el avance y retroce-
go de un Gbil de una méquina de mecanizaciodn, asi como el dispo-
gitivo para la puesta en practica del procedimiento, ews por 1o
que se solicita registro de Patente de Tnvencidn, por veinte afios
en Bspafia y Provincias de Ultramar, haciendo constar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas, son susceptibles de modifica-
ciones de detalle, en cuanto no alteren su principio fundamental,
siendo lo que constituye la esencia del referido invento, lo que
a contihuacidin se especifica en las siguientes:

REIVIIDICACTIONBES

12, Procedimiento y dispositivo para gobernar un Uutil en
una méquina de mecanizacidén, del tipo que comprende un util fija-
do en un extremo de un védstago de émbolo, cuyo otro extremo estd
provisto de un émbolo de trabajo dispuesto en un cilindro y una
de cuyas superficies estd unida a un dispositivo de accionamien-
to, mientras que la otra, vuelba hacia el dtil, estd unida hidrdu-
licamente con un convertidor de presidn, fluyendo el liguido de
presidn expulsado del cilindro durante el avance del util a tra-
vés de un G6rgano de cierre, sin ser estrangulado, hasta que en el
cilindro comienza a establecerse una presidén hidréulica al posar-
se el util sobre la pieza de trabajo, presidn por la gue el drga—
no de cierre es cerrado a través de un drgano de medida que mide
la presidn, de modo que entonces el liquido de presidn fluye for-
zosamente a través de una vdlvula de ajuste y ejerce una presidn
gobre el émbolo, caracterizado porque el cierre del drgano de cle-
rre tiene lugar por medio de impulsos eléctricos del Srgano de
medide; porqgue la presidn generada mientras el liguido de presidn
fluye a través de la védlvula de ajuste actia sobre la superficie
del émbolo vuelta hacia el Util, siendo mantenida constante, cre-

clente o decreciente a lo largo de sendos lapsos de tiempo; porgue
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el ajuste de la vdlvula de ajuste es accionado por un mando de
presidn, para generar una vresibén constante, creciente o decre-
ciente, y porque la presidn generada por el convertidor de pre-
sién y que origina el retroceso del Gtil permanece uniforme des—
pués del valor alto de al principio para acelerar la iniciacidn
del retroceso, y actia directamente sobre el émbolo de trabajo,
excluyendo el drgano de regulacidn, inicidndose y llevdndose a
cabo por esta presidén el retroceso del Util inmediatamente des-
pués de consumado el avance.

22 ,~ Procedimiento y dispositivo para gohernar un Util en
una miquina de mecanizacidn, segin el cual y para la puesta en
préctica del procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn an-

terior, se prevé un elemento de regulacidn ajustable, que estd

- conectado a una conduccidn de liquido que une la cémara del fon-

do del cilindro de trabajo con la cémara del fondo del converti-
dor de presidn, un O6rgsno de cierre montado en una conduccidn
primera de derivacidn, y una vdlvula de retencidén montada en una
segunda conduccidén de derivacidn, caracterizado porque el 6rgano
de regulacidn estd comunicado de manera gobernable, a través de
una conduccidn de aire comyrimido, con la camara superior del
convertidor de presidn, o a través de una conduccidén de presiédn
de aceite, con la cdmara del fondo del convertidor de presidn o
con la conduccidn de alimentacién vara el mismo, y porque el or-
gano de cierre es accionable por impulsos eléctricos de un Srgano
de medida acoplado a la camara superior del cilindro y que reac-
ciona ante la presién en dicha cédmara superior.

%2 ,- Procedimiento y dispositivo para gobernar un Util en
una miquins de mecanizacidn, de acuerdo con la reivindicacion an-
terior, caracterizado porque el érgano de regulacidn es una vél-

vula de ajuste que varia la seccidén transversal de la conduccidn
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de liquidb y dotada con una escala de medida, valvula por la que
el liguido fluye tan solo durante el proceso de corte del dtil.
48 - Procedimiento y dispositivo para gobernar un dtil en
una maquina de mecanizacién, de acuerdo con la reivindicacidn 22,
caracterizado porque el Organo de medida, sensible a la presidn,
gobierna un 6rgano de ciewre mediante impulsos eléctricos, sien-
do su valor de presidén emisor de impulsos ajustable conforme al
valor de la resistencia del material gque ha de ser mecanizado.
58 ,- Procedimiento y dispositivo para gobhernar un dtil en
una maguina de mecanizacidn, de acuerdo con la reivindicacidn 22,
caracterizado porque el volumen de la cémars superior del conver-
tidor de presidn es variable por medio de un émbolo desplazable
en sentido axial.
La presente solicitud de registro de TPatente de Inven-
cibén, debe recaer sobre:
62,- PROCEDINIESTO ¥ DISPOSITIVO PARA GOBERVAR UN UPIL =N
UHA MAQUINA DE MECANTIZACIOW.
Todo ello segin queda sustancialmente descrito en la
presente memoria y reivindicaclones y representado por los ad-

v

juntos dibujos para los fines especificados.
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