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REPRESENTANTE S/rsf.! Et/eĝ 986B. FRANCISCO SARCIA CABRERIZO 0.5., 33.001/sp

U T ÌU C E S E  C O M O  P R !M E R A  P A G !N A  DE L A  M E M O R IAUNE A * < MOO. S!00



1 .

la presante invención se refiere a un proceso, para, 
el control de la velocidad de avance de las piezas a traba­
jar de acuerdo con la fuerza absorbida por laa máquinas-he­
rramientas que están trabajando dichas piezas# la invención 

5* se refiere tambión al aparato para llevar a cabo la presea 
te invención*

En particular, pero no exclusivamente, d  proceso 
de acuerdo con la presente invención os particularmente ajpg> 
piado para el control de las sierras de hojas máltiplee pa­

lo. ra obtener la máxima velocidad de avance compatible con el 
tipo de material que hay que serrar y con el grado de afi3& 
do de las máquinaa-herramientas.

Es sabido que en muchas máquinas-ĥ cramientas, y 
particularmente en relación con las sierras de hojas mólt&* 

15. pies, la "carga" del motor que activa la máquinâ herramiea- 
ta varía considerablemente con respecto a diversos factoreŝ  
entre los cuales puede citarse, en particular* ají el tipo <- 
del material que hay que serrar} b) las dimensiones dd ma­
terial que hay que serrar (y en particular el ancho de la — 

20* mesa de traba jo), c) el número de cutdd-llas se eatá uti% 
sendo efectivamente en la operación y el grado al que están 
afiladas dichas cuchillas*

Tales variaciones de "carga" hacen necesarios con­
tinuos cambios * m a n u a l e s  en el avance de las piezas a tra% 

2$. jar y no permiten conseguir la operábilidad óptima de la ma­
quina y por consiguiente la máxima productividad de dicha — 
máquina} que efectúa particularmente ciertos trabajos en —  
granéaosla en los que resulta esencial un alto grado de pro 
duotividad (tal como, por ejenplo, en la producción de ca—  

50, jss de sabalaje de madera).
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Coa ol fin do resolver tales problemas, la preaeg 
te invención se refiere a un procese y un aparate automáti- 
ea para regular la velocidad del motor que hace avanzar a 
las piezas a trabajar en curso de elaboración, calculada en 

$, función de la carga del motor que activa las máqoinaa-heasa 
mientas; en particular el aparato de acuerdo o on la inven­
ción preve un cierto nAaero de palpadorea que "palpan*̂  el - 

¿a ia mesa de trabajo y que, en consecuencia, determ& 
nan una predisposición electrónica de máxima carga sobre la 

10. carga del motor que activa las cuchillas, en función de las 
herramientas que intervienen en el proceso de corte (que ea 
función del ancha de la mesa); si se rebasa la carga máxima 
mencionada anteriormente, un transduotor corta el funciona* 
miento del motor de avance, reduciendo por consiguiente la 

1%* carga ejercida sobre el motor de la sierra; de este modo es 
posible dar a cualquier máquina-herramienta una fuerza máx̂  
ma que no ea rebasada independientemente de la condición de 
carga.

la presente invención será comprendida mejor medhg 
20, te la siguiente descripción detallada, dada a título indica 

tivo, y no limitativo, e ilustrada además por la hoja de d& 
bujes que se acompasa, en la que!

Ha figura 1 muestra el esquema electrónico de Mg 
ques del aparato de la presente invención:

2$, Ha figura 2 muestra el miaño esquema de la figura
1 de una manera más detallada.

Los esquemas relativos a las figuras se refieran 
en particular a una sierra de hojas m&Ltiplea, pero este —  
hecho particular no tiene carácter limitativo sobre todo el 

gO, concepto de la invención.



En la figura 1 se ha indicado por 1 el motor de —  
arrastre para una serie de cuchillas montadas sobre el eje 2; 
por 1 so ha indicado el motor, preferiblemente accionado por 
corríante continua, que controla el rodillo de avance 7 de ** 

$. la pieza a trabajar*
De acuerdo con la invención, se proporciona un traca 

ductor electrónico 3 corriente /tensión que se iasa&ta en la 
linea de alimentación para el motor 1*

El transductor 3 es conectado por una serie de pal 
10* pudores o sensores 6 que, como se ha indicado anteriormente, 

" p a l p a n "  el ancho de la mesa de trabajo* En el esquema 3* la 
figura 1, se ha indicado por 5 un dispositivo de control elee 
trónico del motor 4 que sirve para avanzar la pieza a traba* 
jar*

<- *1$* Como puede verse mejor en la figura 2, los palpad̂
res o sensores 6 consisten prácticamente en una pluralidad ** 
de interruptores 8, conectados en paralelo unos con otros, 
da uno de ellos conectado en serie con un resistor 9* Dichos 
interruptores pueden ser de cualquier tipo conocido y partí* 

20. culermente mecánicos, magnéticos, ópticos, capacitivos, o si, 
milares. los palpadores o sensores 6, conectados en paralelo " 
entre ai, se insertan en el secundario de un transformador de 
corriente A, cuyo primario se inserta en un alsB&re de alimen 
tación para el motor 1; en el secundario del transformador A 

25. se ha previsto un rectificador 10 de tal modo que en ól ter­
minal de salida B del transduotor se suministre una corrían* 
te continua proporcional a la corriente absorbida por el me­
ter 1 que activa las cuchillas 2, siendo dicha tensión exac­
tamente proporcional al número de interruptores cerrados 8 y 

30. siendo también por consiguiente proporcional al ancho de la

- 3*



masa da trabado# La tensida presente en Sea terminales B es 
transferida entonces a un dispositivo formadcr y modilioador 
da impulsos que# son sos impulses da salida# controla un pwg 
te aemi**eeatro!ado B inserto en el secundario de un transfcg 

y, mador de alimentación C para el motor de velocidad variable 
4# habiéndose preveo también un circuito de excitación stscg. 
daré para el motor de corriente alterna 4# circuito indicado 
en su totalidad por 12+ Como resulta evidente de la descrip­
ción que precede# lea palpadores o sensores 6 establecen au% 

ÍC# mátieamente el traasductcr 3 en fundón del anche de la mesa 
y consecuentemente del de las cuchillas usadas en la opera** 
aiÓn particular; existe por consiguiente un preestablecizden 
to electrónico de la carga máxima aoportatA* por ol motor de 
la sierra#, en el que# si se rebasa la carga máxima# el trang 
ductor 3# por medio del circuito de formación y anpüfiea- * 
eión de impulsos y del puente sami-eontrolado D# regula la — 
velocidad del motor de velocidad variable 4 y en comoouenoia 
el avance del rodillo 7 y por 1c tanto la velocidad de avan­
ce de la mesa o de la pieza a trabajar; cuando la carga del 

20. motor t rebasa el valor; preestablecido se produce por consi­
guiente la moderación automática de la marcha del motor 4# - 
con la disminución resultante de dicha carga. Esto da como - 
resultado el logro attomátieo de que las máquinas funcionen a 
sus condiciones de funcionamiento óptimas.

Oemo resulta evidente de lo que se ha descrito an­
teriormente, una máquina equipada con el aparato de la preaeg 
te invención tendrá unes costos de funcionamiento más bajos# 
una mayor seguridad de trabajo y una velocidad de avance máxi 
ma, compatible con la calidad del material a trabajar y con 
el grado de afilado de las máquinas-herramientas, con la po-

4 ¿



sibilidad de funcionar -con maatas que tragan varios anchos, 
sin necesidad de preestablecer manualmente loe avances*

Aunque la invención ha sido descrita en una sola ̂  
forma de realización, resultaré ahora fácil para un experto 

5* en la materia aloanzar varias modificaciones y ceñios que so- *¿ 
considera como coĉ rendidos dentro del alcance y ámbito de^
la presente invención̂

N C T A
la Patente de Invención que se solicita por veinte 

10, aRos, para EspaSa, de acuerdo oon la vigente Legislación, dg 
berá recaer sobra "PROCESO PARA EL CONTROL DE LA VELOCIDAD **
BE AVANCE DE LAS PIEZAS A TRABAJAR Y APARATO PARA LA RE&LIZg 
CION BEL PROCESO", con Prioridad, de la solicitad de Patenta 
en Italia 26515 A¡/% de fecha 2$ de agoste de 1976, se**
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t#- Brócese para al control da la velocidad de srqg 
ce de las piezas a trabajar y aparato para la realización —  
del procese, es cayo procese se ha previste un medie da rê t 
laei&í de las velocidades da avance da laa piezas a trabajar 
con rcapéete a las máquinaŝ berramieatas, aieade dicha regalg 
dón función da la carga ejercida sobra el meter que activa 
las máqdnas-herramientas,

2i**''Broceas según la reivindicación t, en- al qpe - 
la velocidad de avance de las piezas a trabajar es función - 
de las máquinas-herramientas que se encuentran efectivamente 
en funcionamiento en ese instante particular#

3#— Aparato para el control de la velocidad de avega 
ce de las piezas a trabajar tal como ha sido reivindicado por 
el proceso de la reivindicación !, en el que se ha previsto 
un transductor electrónico de corriente/tensión, inserto en 
la linea quealimaniael motor que activa las máquinas-herra­
mientas, guiado per una serie de palpadores o sensores que -- 
determinan ma valor electrónico preestablecido de carga'mád 

2C# ma para la carga, del motor, en el que, si se rebasa dicha car 
ga, el citado transductor efectúa el corte para controlar la 
cadencia de alimentación del motor que controla el avance de 
las piezas a trabajar,

4*- Aparato según la reivindicación 3, na el. que di 
23$- cho transductor electrónico de corriante/tensión opera en la 

linea de alimentación del motor que controla el avance de las 
piezas a trabajar por medio de un circuito que produce lmpû  
sâ amplifioaciones y que pilota un puente semi-controlado - 
inserto en dicha linea de alimentación.

3*** Aparate según la reivindicación 3, en el que los



palpadores o sensores están dispuestos en relación parálela 
unos con respecto de otros mientras que cada, uno de dichos ** 
palpadorea o sensores se encuentra en serie con un resistor, 
estando previstos dichos palpadnos o sensores d# tai modo <- 
que individualicen al menos una dimensión de la plena a trâ  
bajar y por consiguiente el numero do las máquinas-herramî  
tas que eátán trabajando en un instante determinadô

6.- Aparato ssgán la reivindicación 5, en el que el 
circuito en paralelo relacionado con los palpadores o sensores 
está unido al secundario de un transformador de corriente. cu 
yo primarle activa el motor que controla el funcionamiento de
Aaa maqujjaaŝ ncrramienBas#

7.- Aparato segán la reivindicación d, as el que d
transductor comprende un rectificador con vistas a controlar
en corriente continua el circuito que foam impulsos y aapl̂
Ideaciones.

8.- PRC8BS0 PARA EL CONTROL DB LA VELOCIDAD DE AMAN 
CE DE LAS PIEZAS A TRABAJAR Y APARATO PARA LA REALIZACION —  
DEL PROCESO".

Segán queda austanclâ ente descrito en la presan̂
.../...
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te Memoria que consta de ocho hojas, escritas a máquina por 
una acia cara y acompasada de dibujos*

Ms***2§ yaJ977
ANTONIO PIORINI
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