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MEMORIA DESCRIPTr^A 

La presente invención tiene por 

objeto un medidor electrónico para e l control de las 

dimensiones lineales de piezas mecánicas en un amplio

3. campo de funcionamiento, que comprende: un bastidor, 

dos árboles paralelos sostenidos por e l bastidor, dos 

brazos fijados a los árboles y giratorios con ellos¿ 

medios de transductor para suministrar una señal sen­

s ib le  a los desplazamientos recíprocos de los dos
10. brazos, un grupo de elaboración, indicación y mando, 

y medios de accionamiento para provocar los despla­

zamientos de los dos brazos.

Más particularmente, la  invención 

se re fie re  a Un comparador apto para controlar diver­
13. sos diámetros de una pieza en curso de elaboración sobre 

rectificadoras.

20.

Son ya conocidas comparadores pa­

ra e l control, durante la  elaboración, es decir, en 

curso de fabricación, sobre rectificadoras, de múlti­

ples diámetros de una pieza, que pueden d ife r ir  inclu­

so en muchos centímetros.

En la  patente italiana ns 1.010.896 

se describe un comparador de este tipo. El mismo com­
prende dos brazos giratorios portadores de dos palpa-

25. dores aptos para tocar la  pieza, y dos transductores* 

que suministran señales sensibles a los desplazamien­

tos angulares de los brazos. Un circuito electrónico 

elabora las señales de los dos transductores, suminis­

trando una señal dependiente de los desplazamientos
30. relativos de los palpadores.

Uno de los inconvenientes de este 

comparador consiste en e l hecho de que durante la  me-

T
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dición y por efecto de la  variación del diámetro con­

trolado consecuente a la retirada de metal sobrante, 

se mueven partes del comparador que tienen masas e Iner­

cia de notable importancia. De esto resultan so­

licitaciones excesivas, problemas de desgaste y de 

rapidez de respuesta e imposibilidad o dificu ltad en 

lo  que respecta a la  medición de piezas que presentan 

ranuras.

Otro medidor conocido, que se 

puede considerar un verdadero y propio medidor abso— 

liito j se describe en la  patente italiana na 969. 124.

Este medidor comprende dos patines móviles paralela­

mente al diámetro a controlar, dos transductores que 

permiten posicionar los patines en correspondencia 

con un determinado número de posiciones de refercn- 

ciación, y dos brazos fijados a los patines y portado­

res do dos pequeñas cabezas de medición.

Loo dos transductores suministran 

señales indicativas de la  posición de los patines.

Una vez posicionados los patines, se efectúan las me­

diciones, utilizando las señales suministradas por 

las dos cabezas de medición.

Este medidor supera parcialmente 

e l inconveniente de que adolecen otros medidores abso­

lutos conocidos do que, durante la  medición, tienen 

partes do considerable masa o inercia.

Los medidores convencionales pre­

sentan inconvenientes por lo  que se refiero  a la  re- 

petibilidad, e l espacio necesario, e l desgaste, e l 

mantenimiento y la  seguridad de actuación, a causa do 

las rigurosas condiciones de u tilización en las ap li-
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naciones con rectificadoras.

El problema tócnico qt'o se propo­

ne resolver la  invención es e l de realizar un medidor 

electrónico con amplio campo de actuación y apto para 

5. e l empleo durante la  fabricación con rectificadoras, 

que tenga repetibilidad óptima y sea de buen manteni­

miento, resistente, fiab le  y de fá c il U tilización.

Él indicado problema queda resuel­

to con un medidor del indicado tipo que, segdn la  in- 

10. vención, comprende dos cabezas medidoras aptas para

cooperar con la  pieza, dispuestas en e l extremo de los 

citados brazos, comprendiendo los mencionados medios 

de transductor un transductor giratorio provisto de 

dos elementos fijados a dichos árboles, estando unido 

15. e l citado grupo de elaboración, indicación y mando a 
las cabezas de medición y  e l transductor giratorio, 

para suministrar señales sensibles a las dimensiones 

a controlar y a dichos medios de mando, para accionar 

tales medios de mando.

20. A continuación se describe la

invención detalladamente con referencia a una forma 

de realización preferida que se ilustra en los dibujos 

adjuntos y debe considerarse solamente a titu lo  de 

ejemplo no lim itativo.

25. En dichos dibujos;

La figura 1 es una v ista  en sección 

vertica l simplificada de un medidor;

La figura 2 es una sección hori­
zontal simplificada, considerada por el plano indicado 

por la  linea 11-11 de la figura 1;
La figura 3 es una vista en sección

-  4  -  .

30
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simplificada vertica l de acuerdo con e l plano indica­

do por la  linea 111-111  de la  figura 1 ; y

la  figura 4 es un esquema do los 

circuitos eléctricos del medidor de las figuras 1 a 3*

Con referencia a las figuras 1 a 

3; e l medidor en cuestión comprende una envolvente 

externa o bastidor - 1-  que soporta^ por intermedio de 

cojinetes - 2-  y - 3- j  un árbol hueco **4-t
En e l  in terior del árbol hueco -4*** 

está aioj&do otro árbol - 5-  sostenido por medio de 

cojinetes - 6-  y -7-. Sobre e l  árbol -5- están montados 

arandelas - 8-  para posicionar los cojinetes - 6-  y *7-  

con e l fin  de asegurar la  coaxilidad de los árboles 

-4- y -5-.
Una placa de cierre -9- con ani­

llo s  de junta -10-  y - 11-  está fijada  a la  envolvente 

-1- y permite e l giro del árbol -4-, Al enromo del árbol 

- 4-  está fijado un primer brazo - 12- , en tanto que en e l ex­

tremo del árbol - 5-  se halla fijado un segundo brazo - 13- , 

Los brazos -12- y -13-? que se 

extienden perpendicularmento a los árboles - 4-  y - 5-# 

están provistos en cu extremo de dos cabezas compara­

doras do medición - 14-  y - 15-  del tipo denominado do 

"cartucho", dispuestas en direcciones normales a las de loo 

brazos. Como so puedo apreciar en las figuras 1 

y 2, los brazos - 12-  y - 13-  tienen un movimiento de 

"tije ra s ". En la  posición de cierre de los brazos -12- 

y - 13** loo palpadorec de las cabezas - 14-  y - 15-  se 
hallan en contacto.

El árbol -5*- sostiene en e l extre­

mo opuesto a l extremo donde está fijado e l brazo -13- ,
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una palanca de accionamiento -16-  y, n.-'oóximo a ésta, 
un primer elemento anular - 17-  de un transductor g i­

ratorio -18—. Sobre e l árbol -4- está montado un se­

gundo elementó ánülar -19- del transductor -18-, cuyo 

elemento anular ¿19 ¿ está enfrentádo al elemento ¿17-. 

El árbol -4- sostieiib, ddemás, uná palahca de acciona­
miento -20-.

Las cabezas de medición -14- y 

-15- y el transductor -18- están conectados a través 

de cables y  conectores -21- y  -22-, a un grupo de 

elaboración,indicación y mando - 23- .

El grupo -23- se halla asimismo 

conectado a un motor de corriente continua - 24-  f i ­

jado a la  envolvente -1-. Un árbol -25- del motor -24- 

acciona a través de una rosca de Arquímedes -26- y de 

una rueda helicoidal —27— otro árbol -28— soportado 

por sustentáculos -29- y -30-, Dos casquillos -31- y 

- 32-  guiados paralelamente al árbol -28- por pernos 

-33- y -34- alojados en una ranura -35- del bastidor 

- I r  presentan torn illos conductores cooperantes con un 

fileteado de rosca del árbol -28-. Sobre los pernos 

-33- y -34- están montados cojinetes -36- y -37-. Las 

palancas de accionamiento -16- y -20- son empujadas 

contra los anillos externos de los cojinetes -36- y 

-37- por muelles -38- y -39- unidos entre dichas pa­

lancas y e l bastidor -1-.

Un microinterruptor -40- fijado 

al bastidor -1- se cierra cuando la  palanca -20- está 

en la  posición representada con linea continua en la  

figura 1, es decir, cuando los brazos -12- y -13- se 

hallan próximos entre s i de modo que los palpadores



de las cabezas -14- y -15- se tocan, como se explicará 
más adelante*

Otro microinterruptor -41- f i ja ­

do al bastidor -1- se cierra cuando la  palanca -20- 

ce halla en otra posición, es decir, cuando los brazos 

-12- y - 13-  están en la posición de máxima apertura, re 

presentada en lineas de trazos. También con linea de 

trazos se ilustra parte de una pieza -42- cuyo diáme­

tro se deba controlar.

Con referencia a la  fig-tra 4, un 

oscilador - 43-  alimenta a través de un circuito desfa­

sado? d ig ita l - 44-  y de un circuito de p ilo ta je  - 45-  a 

dos arrollamientos dé cintrada - 46-  y -<47-  del transduc­

tor *-*18-. Los dos arrollamientos est^n dispuestos so­

bre e l anillo - 19- , mientras que sobre e l anillo - 17-  

eotá dispuesto un arrollamiento do calida - 48- .  Bl 

transductor -18- es del tipo giratorio denominado 

comercialmente "Inductosyn".

Unos prcseloctorco, dos do los 

cuales se designan con las referencias numéricas -49- 

y -50-, están conectados al circuito desfasador -44-.

El arrollamiento - 48-  está conectado, a través de un 

circuito amplificador -51-, a una entrada de un c ir ­

cuito detector do fase -52- que recibe en otra entrada 

la  tensión del oscilador -43-.

La señal de salida del detector 

de fase -52- llega a una entrada do un circuito suma­

dor -53-.

Las cabezas de medición -14- y -15- 
ectán conectadas a dos circuitos amplificadores y 

detectores -54- y -55- que reciben también la señal
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5.

de un circuito oscilador - 56-  que alimenta a las ca­

bezas - 14-  y -15-.

Un circuito sumador -57- tiene 

dos entradas conectadas a las salidas de los circuitos 

amplificadores y detectores - 54-  y - 55-  y la  salida 

conectada a una segunda entrada del circuito sumador

10^

- 53-  y a una entrada de un comparador - 58- .

Uti circuito de mando -59- recibe 

ia  seáái de salida del comparador - 58-  y acciona e i 

contacte! in ^ il -60" d  ̂ íin Conmutador -<ál- provisto 

de doS donttdtds f i jo s  y ,^63-. El contacto f i jo
* t ]

-62-i- está insertado en lá  úáiÓh entre la  salida del 

circuito turnador -57- y Una entrada del circuito suda­

dor - 53-3 mientras que e l contacto f i jo  -63- está in­

15. sertado en la  unión entre e l detector de fase - 52-  y 

la  otra entrada del circuito sumador - 53- .

La salida del circuito sumador 

- 53-  está conectada, a través de un circuito de f i l t r o  

- 64-  a un dispositivo de visualización - 65-  y a un cir-
20. cuito de mando - 66- .

Las salidas de los circuitos ampli­

ficadores y detectores - 54-  y - 55-  están asimismo co­

nectadas respectivamente a una entrada no inversora 

y a una entrada inversora de un circuito sumador - 67-
25. cuya salida está conectada a un aparato -68- y a un 

circuito de alarma - 69- .  El motor de corriente conti­

nua -24-  que acciona e l árbol -28- es actuado por la  

señal presente en e l contacto -62- y la  presente en e l 

contacto -63- a través de un servoamplificador -70- y
30. un circuito de retroacción que comprende una dinamo 

taquimétrica - 71- .
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Las señales de salida da los c ir ­

cuitos anplif ic  adores y detectores - 54-  y - 55-  se

aplican a ün circuito - 72- que suministra a la  salida
*

una señal que tiene una polaridad y un nivel predeter- 

5, minados s i e l metal sobrante medido por una o por las 

dos cabezas - Í 4-  y - 15-  supera un valor importante.

La salida del circuito -72- está conectada a una lám­

para de alarma -73-. Una unidad lógica de mando y de 

conmutación - 74-  está conectada a los microinterrupto­

lo. res - 40-  y - 41- y a los circuitos - 66- , - 69-  y - 72-  y 

al servoamplificador -70-. Entre una entrada y una 

salida del servoamplificador - 70-  está conectado un 

circuito -75-  que es apto para detectar las condicio­

nes de funcionamiento de dicho servoamplificador - 70- .  

15o Ahora se describen e l empleo y e l

funcionamiento del medidor de las figuras 1 a 4.

Supóngase que e l medidor está 

montado sobre una rectificadora para exteriores que 

deba rec tifica r varias partes, de diferente diámetro, 

20. de una serie de piezas.

Entre los puntos de la  rec tifica ­

dora se monta un calibre que tiene partes con diáme­

tros iguales o con separaciones conocidas con respecto 

a las nominales y se efectúan, para cada diámetro,

25. las operaciones de preparación de la  manera que se 

describe a continuación.

Para la  preparación y a continua­

ción para e l control correspondientes a cada diámetro, 

se habilita automáticamente, de manera conocida, la 

30. conexión entre e l desfasador - 44— y un respectivo pre­

selector - 49- ,  - 50- , . . .

Inicialmente, los brazos -12-  y
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-13- se hallan en la  posición de máxima apertura y los 

palpadores de las cabezas -14— y —15—, que no están 

en contacto con e l calibre, se encuentran en la  

posición de fin a l de carrera hacia e l exterior de las 
5. * cabezas.

Accionando un botón pulsador de pues­

ta en servicio (no ilustrado)^ se habilita e l  ser- 

voamplificador —?0-j} que recibe la señal ¿e salida del 

circuito Sumador -57 ¡̂t dado que e l contacto móvil 

10Í <"60— está cerrado sobre e l contacto f i j o  -62-.

El motor —24—, accionado por di­

cha señal, hacer girar e l árbol - 28- , con lo  que los 

caequillos - 31-  y -32- que se hallan en la  posición 

correspondiente con la  de las palancas -16— y -20- 

15* representada en linea de trazos, se acercan entre s i. 

Las palancas -16- y -20-, sometidas a la  acción de 

los muelles - 38— y —39—, giran respectivamente con 

movimiento horario y antihorario, permaneciendo en 

contacto con los anillos exteriores de los cojinetes 

20. -36- y -37- (figura 1 ).

El motor -24- se detine cuando 

la  señal que es suma do las calidas de las cabezas -1/.- 

y - 15-  tiene un valor nulo. El circuito -75- se excluye 

. ahora de la  alimentación del servoamplificador -70-.

25. Basándose en la indiación Rol

dispositivo de visualización - 65- , ce actda sobre e l 

preselector seleccionado, por ejemplo, e l  prcselector 

-49- haciendo variar la  relación de fase ¿e las seña­

les en la  entrada del detector de fase -52- y, por 

. tanto, la  indicación ¿el dispositivo de visualización 

- 65- , hasta obtener la  indicación cero.

30



La preparación asi Detenida se 

relaciona exactamente con e l diámetro verdadero de 

cero, aunque las cabezás ^14-  y -15- no se hayan po- 

sicidhadd ton precisión^ por lo que sus indicaciones 

pueded ser diferentes de tero.

Repetida esta Opófáción para las 

varias partes del calibre, utilizando Cada vez un 

respectivo preselector, Me puede ^fdeeder a la  elabo­

ración bajo e l control del medidor que se realiza como 

sigue:

Después de la  carga de una pieza 

- 42- ,  los brazos -12- y -13- que inicialmente se 

hallan ahora en la  posición de máxima apertura, se 

comienzan a cerrar por la  acción del motor -24- accio­

nado por la  señal de salida del circuito sumador 

-57-. Cuando los palpadores de las cabezas -14- y -15-, 

puestos en contacto con la  pieza - 42- ,  se separan 

ligeramente en las citadas cabezas, e l comparador -58-, 

que confronta la  señal de entrada con una señal de 

referencia, se conmuta y e l circuito de mando -59-; 

que durante la  preparación había sido inhabilitado 

por e l operador o por e l circuito lógico de la  máqui­

na, desplaza .? e l contacto móvil -60- y lo aplica sobre 

e l contacto f i jo  -63-.
Por tanto, ahora se produce e l 

accionamiento del motor - 24-  por la  señal de salida del 

detector de fase -52-. Esta señal, de tipo c íc lico , 

aplicada al servoanplificador -70-, acciona e l motor 

- 24-  hasta la  obtención del valor cero más próximo a 

dicha señal. Después, es inhabilitado e l servoamplifi­

cador -70-.



El. campo de actuación de las cabezas 

-14- y -15*-; e l tipo de transductor por lo  que 

se re fiere  a la  amplitud ¿el ángulo de giro de los ani­

llo s  -l?'- y -19- correspondiente a la  obtención de dos 
5* ceros de lá  señal de salida y la  longitud de los bra­

zos -12- y - 13-  se eligen de manera que, s i e l  sobran­

te  de metal in ic ia l de la  pieza —42— no tiene valores 

anormales^ e l posicionamiento de los brazos -12— y -13- 

antes de la  retirada del metal sobrante de la  pieza 

10, -42- coincide con e l posicionamiento realizado en fa­

se de preparación sobro la  correspondiente parte del 

calibre.

En consecuencia, se in ic ia  la  re­

tirada del metal cobrante de la pieza -42- para ohte- 

15* ner e l  diámetro deseado.

La elaboración es controlada por 

medio del circuito de mando -66- y e l  dispositivo de 

visualisación -65- que reciben la  señal de salida del 

circuito sumador -53, filtrada  por e l circuito do f i l -

20, tración - 64-*

Cuando la  señal de entrada del 

dispositivo de visualización - 65-  llega al valor 

cero, e l  circuito do mando -66- interrumpe la  elabo­

ración de la  parte do la  pieza correspondiente al pro- 

25* selector -49- (o -50- , . . . )  habilitado.

Después se controla la  elaboración 

con arreglo a la  suma do las señales de salida del 

detector de fase —52 y del circuito sumador -57-, 

sin que influyan sobre la precisión fin a l de la  p ie- 

30. za -42— los eventuales pequeños errores de posiciona­

miento del motor -24**; ya sea en la  fase fin a l de



mando (Rucante la  preparací¿n) mediante la  señal pre­

sente en e l contacto -ó2-? o en la  de mando (durante 

la  elaboración) por medio de la  señal presente en e l 

contacto - 63- .

Después del posicionaalento de 

los brazos -12- y -13- con respecto a la  pieza -42-; 

e l campo de actuación regular de las cabezas - 14-  y 

-15- debe st<n* suficiente para cubrir con bontinuidad
3.a variación del diámetro resultante de la retirada 

del metal sobrante.

Al in ic io  de la  fase de retirada 

de metal sobrante no es, por tanto, indispensable 

que e l funcionamiento de las cabezas -14- y -15- 

sea lin ea l y que los índices de lectura de los ins­

trumentos (no representados), de los que están espe­

cialmente provistos las cabezas, ce hallen dentro de 

la  escala. En cualquier caso, dichos índices entran 

en la  escala durante la  retirada de metal sobran­

te y alcanzan sus posiciones de coro, o próximas a 

e llas, al fina l de la  fase de retirada de dicho metal.

Una vez terminada la  retirada, 

e l  circuito de mando -66- suministra al servoamplifi- 

cador - 70-  una señal quo determina la  reapertura de 

los brazos -12- y -13- (fase de "recarga"). La recarga 

termina cuando la  palanca -20- acciona e l microinte- 

rruptor 41.

Por e l contrario, e l microinte­

rruptor - 40-  inhabilita e l  servoamplificador -70- 

cuando, no estando montada en la  máquina ninguna pie­

za, los paleadores de las cabezas - 14-  y -15- estable­

cen contacto entre s í, definiendo así la  posición de 

máídmo cierre de los brazos -12- y - 13- .
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En e l caso de que la  pieza -42- 

presente una notable excentricidad, a causa de una carga 

defectuosa entre los püntos o de defectos de formas, 

interviene e l  circuito de alarma -69 que detiene la  

elaboración# la  excentricidad se puedo leer en e l  ins­

trumento de medida -6C-.

En e l caso de que la  pieza -42- 

teaga un sobrante de metal anómalo, e l circuito -79*- 

suministra a l servoamplificador -79-, a través do la 

unidad —74—, una orden para la  reapertura do los brazos 

-12- y *rl3— y la  lámpara -73- señala dicha situa­

ción anómala.

De esta manera, se evita que se 

complete e l  posicionamiento de los brazos -12— y -13- 

anteb de la  retirada de metal sobrante^ con lo  que 

se elimina e l riesgo de deterioro ¿e las cabezas - 14-  

y -1^-.

Por lo expuesto es evidente que 

la operación de preparación es muy simple sin necesi­
dad de regulaciones mecánicas complicadas. Otras 

ventajas del medidor residen en e l hecho de que du­
rante la- medición de cada parte de la pieza, se despla­

zan solamente elementos que tienen poca inercia, es 

decir, los palpadores y sus árboles do soporte, mien­
tras los brazos -12- y - 13-  permanecen inmóviles y también 

en e l hecho de la  ausencia de reenvíos con juegos o roza­

mientos entre los brazos móviles -12- y - 13-  y los 

anillos -17- y -19- del transductor -1 8 -.-

La presión do medición de 3os 
palpadores sobre la  pieza es determinada únicamente 

por las cabezas -14- y -15- y esto contribuye asimis-



mo a obtener una repetibilidad óptima <.

B1  comparador se pu^de u tiliza r  

también para e l control sobre superficies que presen­

ten ranuras. En ta l caso, puede ser conveniente em­
plear cabezas - Í 4̂  y s i 5-  dotadas de sistemas de 

amortiguación hidráulica y actuar sobre oportunos 

potenciómetros de regulacióh dél Circuido dé f i l t r a ­

ción - 64-  para f i l t r a r  la  señal de saÜLidá ¿el c ir -  

cuito sumador -53-. De hecho, e l circuito de f i l t r a ­

ción - 64-  puede estar constituido por un simple f i l ­
tro con constante de tiempo regulable.

Para un correcto funcionamiento del 

medidor es inportante que se defina exactamente la  
posición del eje geométrico de los árboles - 4-  y - 5-  

con relación al e je de la  pieza -42-. Por tanto, pa­

ra e l montaje del medidor sobre la  máquina rec tifica ­

dora, se deben emplear soportes o carros de precisión. 

De cualquier modo, no es necesario que los palpadores 

de las cabezas - 14-  y - 15-  se dispongan segdn un 

diámetro de la  pieza -42-. En consecuencia, es evi­

dente que s i e l medidor no se desplaza, al variar 

el diámetro de la  parte a controlar, varia la  distan­

cia entre la  recta coincidente con los palpadores y 

e l eje de la  pieza - 42- .

La disposición de t ije ra  de los 

brazos - 12-  y -13-, la  necesidad de efectuar operacio­

nes de preparación y e l hecho de que, al menos segdn 

e l funcionamiento descrito, e l medidor actda como 

multicomparador y no suministra mediciones absolutas 

de diámetro, podrían determinar la  aparición de lim i­
taciones considerables en comparación con los medido-
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res absolutoa conocidos que emplean brazos móviles 

con movimiento de traslación vertica l y palpadores 

de cuchilla para garantizar la  realización del con­

tro l sobre diámetros, asi como sobre cuerdas de las 
5, piezas.

Sin embargo, debe señalarse que 

cuando los medidores absolutos se emplean con recti­

ficadoras, las condicionéis de trabajo son del ta l ma- 

nerh incómodas, que resultan necesarias operaciones 

10. de preparación mediante un calibre o mediante control 

de la  primera pieza elaborada y subsiguientes plantea­

mientos de correcciones de la  lectura ¿el medidor.

Por otra parte, en la  práctica, 

los medidores absolutos o los comparadores con rec- 

15. tificadoras se utilizan especialmente sólo cuando se

tienen que elaborar series bastante numerosas de 

piezas. En ta l caso, la  medición absoluta de los 

diámetros de las piezas durante la  elaboración no 

aporta en la  práctica ninguna utilidad, ya que e l 

20. problema estriba solamente en reproducir piezas con 
características geométricas lo  más iguales posible. 

Por tanto, no son importantes n i la  precisión de la  

medición, ni la  posibilidad de efectuar mediciones 

absolutas. Un requisito realmente importante y esen- 

25. c ia l de un medidor para las indicadas aplicaciones 

es, por e l contrario, una buena repetibilidad, lo 

cual constituye de hecho una gran cualidad del medi­

dor de acuerdo con la  presente invención, como es 

evidente por lo  expuesto.
. Además, el medidor segdn la  in­

vención se puede utilizar también como medidor abso-

30



luto, aparte de cono multicomparador, En efecto, es 

evidente que s i e l bastidor -1- del medidor tiene una 

posición f i ja  con respecto al eje de la  pieza (por 

ejemplo, la  posición de la  figura 1, en la  que, cuan­

do los brazos -12- y -13- están cerrados, los palpa- 

dores de las cabezas - 14-  y -15- se tocan en un pun­

to situado sobre e l eje de la  pieza - 42- ) ,  a cada 

distancia (cordal) entre los palpadores corresponde 

un respectivo valor del diámetro. Por lo tanto, s i se 

desea, es posible preparar e l medidor cuando los pal­

padores están en contacto y elaborar la  señal de Sa­

lida  del circuito sumador ^53- mediante Un circuito 

previsto en ta l caso en e l dispositivo de visualiza- 

cidn -65-, para obtener asi la  indicación absoluta 

del diámetro de la  parte de la  pieza controlada.
En las aplicaciones con r e c t i f i ­

cadoras, es importante e l hecho de que e l medidor 

posea una buena estanqueidad para e l momento en que 

sea sometido, junto a la  pieza, al chorro de fluido 

refrigerante y se apliquen contra e l medidor las viru­

tas extraídas.

B1 empleo de brazos -12- y -13- 

móviles con movimiento de t ije ra  y soportados por 

los árboles -4- y -5- coaxiales fa c il ita  e l manteni­

miento de la  estanqueidad dentro del bastidor -1-, 

También se ha resuelto fácilmente e l problema de la  
estanqueidad en las cabezas -14- y -15-, de reducidas 

dimensiones y masa.

Como se comprende, se pueden intro­
ducir modificaciones o variantes equivalentes en el 

medidor descrito desde un punto de vista funcional y



de estructura sin apartarse para ello  del ámbito de 
la  invención.

N-0_T_A

Descrito e l objeto del presente inven­
to se declaran nuevas y de propia invención las siguien­
tes reivindicaciones.

1.- Perfeccionamientos en los medidores 

electróníóds para e l control de las dimensiones lineales de 

piezas mecánicas, en un atnplio campo de actuación del tipo 

que comprenden un bastidor; dos bratos fijados a los árbo­

les y giratorios con e llos ; medios de transductor para su­

ministrar una señal sensible a los desplazamientos recí­

procos de los dos brazos; un grupo de elaboración, 

indicación y mando; y medios de mando para producir 

los desplazamientos de los dos brazos, caracterizados 

por e l hecho de comprender dos cabezas medidoras 

(14 , 15 ) aptas para cooperar con la  pieza (42) ;  f i ja ­

das en e l extremo de dichos brazos (12, 13) cuyos me­

dios de transductor cocprenden un transductor g i­

ratorio (18) provisto de dos elementos (17; 19) f i j a ­

dos a los dos árboles (4; 5) estando conectado dicho 

grupo de elboración, indicación y mando (23) a las 

cabezas de medición (14; 15) y al transductor girato­

rio  ^18) para suministrar señales sensibles a las 

dimensiones a controlar, cuyo grupo de elaboración, 

indicación y mando está conectado , además, a dichos 

medios de mando (24) para accionar tales medios de 

mando.
2 Perfeccionamientos de conformidad con 

la  reivindicación 1, caracterizados por e l hecho de



que dichos árboles ( 4, 5) son coaxiales.

3. -  Perfeccionamientos, de conformidad con 

la  reivindicación 2, caracterizados por e l hecho de que

e l árbol (4) es hueco y aloja en su interior al otro 

árbol (5 ).

4. - Perfeccionamientos, de conformidad 

con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, carac­
terizados por e l hecho de que dichos medios de mando com­

prenden un motor (24), un árbol (28) perpendicular a 

dichos árboles paralelos ( 4, 5) y accionado por e l mo­

tor (24) ,  dos caequillos (31, 32 ) móviles sobre dicho 

árbol (28) accionado por e l motor ( 24) ,  y medios de 

transmisión (16. 2o) aptos para transmitir e l movimiento 
de dichos caequillos (31, 32) a los dos árboles para­

lelos (4, 5) para impartir a los dos árboles (4, 5) un 

movimiento de t ije ra .

5. -  Perfeccionamientos, de conformidad 

con la  reivindicación 4, caracterizados por el hecho de 

que dichos medios de mando comprenden dos dispositivos 

limitadores (40, 41) para definir las posiciones de 

máxima apertura y cierre de dichos brazos (12, 13).
6. -  Perfeccionamientos, de conformidad 

con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracteri­
zados por el hecho de que dicho transductor giratorio
es un transductor absoluto c íc lico  (18).

7. -  Perfeccionamientos, de conformidad 

con la  reivindicación 6, caracterizados por e l hecho de que 

dicho grupo de elaboración, indicación y mando (23) 

comprende múltiples preselectores (49, 50, . . . )  para 
preparar e l medidor con diversas dimensiones de refe- 

renciación, cuyos medios de mando comprenden un servo-
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amplificador (70) para e l mando de dicho motor (24) 

y medios de conmutación para aplicar selectivamente 

a dicho amplificador (70) una señal sensible a las 

señales de dichas cabezas de medición (14, 15) y una 
5. señal sensible a la  señal de salida de dicho transduc­

tor (18) .

8. -  Perfeccionamientos de conformidad 

con la  reivindicación 7, caracterizados porque para l le ­
var a cabo la  elaboración de una pieza sobre una recti-

10. ficadora dicho grüpo de elaboración, indicación ymando 

comprende un dispositivo visualizador (á*)) para su­

ministrar indicaciones sensibles a dichas dimensiones 

lineales y un dispositivo de mando del cic lo de la  

rectificadora, cuyos dispositivos visualizador y de 

15. mando son aptos para recib ir una señal que es la  suma

de dicha señal sensible a las señales de dichas cabezas 

de medición (14, 15) y de la  señal sensible a la  señal 

de salida de dicho transductor (18).

9. -* Perfeccionamientos, de conformidad 

20. con la  reivindicación 8, caracterizados por e l hecho de

que dichos medios de conmutación comprenden un conmutador 

de dos posiciones (61) para aplicar selectivamente a 

dicho servoamplificador ( 70) la  señal sensible a las 
señales de las cabezas de medición (14, 15) para e l 

25. posicionamiento de preparación de dichos brazos (12, 13) 

en correspondencia con un valor nulo de dicha señal, y 

la  señal sensible a la  señal de salida de dicho trans­

ductor (18) para e l posicionamiento de dichos brazos 

sobre la  pieza (42) a rec tifica r .
10. -  Perfeccionamientos, de conformidad 

con la  reivindicación 9, caracterizados por e l hecho de

30.
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5.

10.

15.

20.

25.

que dicho grupo de elaboracido, ..odie ación y mando 

conprende un circuito conparador (59) para suministrar 

una señal de accionamiento de dicho conmutador (61) 

después de establecerse la  cooperación de dichas cabe­

zas (14, 1^) con la  pieza ( 42) ,  a rec tifica r .

11.- Perfeccionamientos, de conformidad 

con la  reivindicación 10, caracterizados por e l hechc de 

que dicho grupo de elaboración, indicación y mando 

comprende un circuito (67, 68, 69) apto para rec ib ir 

las señales de dichas cabezas (14, 15) para determinar 

la  excentricidad de la  pieza ( 42) y detener la  ela­

boración s i la  excentricidad sobrepasa un Valor pre­

fijado .

12.- Perfeccionamientos, de conformidad 

<&on la  reivindicación 11, caracterizados por e l hecho de 

que dicho grupo de elaboración, indicación y mando 

comprende un circuito ( 72) apto para rec ib ir las se­

ñales de dichas cabezas (14, 15) para determinar e l 

sobrante de metal de la  pieza ( 42) e interrumpir la  

elaboración s i e l metal sobrante llega  a sobrepasar 

un valor prefijado.

13.- Perfeccionamientos en los medido­

res electrónicos para e l control de las dimensiones linea­

les de piezas mecánicas.

Según se describe y reivindica en la  pre­

sente memoria descriptiva que consta de 21 páginas foliadas 

y escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a 

p.a.
S "!C. )9%
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p. p.
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