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DESCRIPCION
Dispositivo de control de maquinas-herramientas
Estado del arte
La presente invencion hace referencia a un dispositivo de control de maquinas-herramientas.

De la patente DE 102 61 791 Al se conoce un dispositivo de control de maquinas-herramientas para una sierra
circular. Dicho dispositivo presenta una unidad de sensores para la produccién y el registro de una sefial
electromagnética, que se dispone en las proximidades de una hoja de sierra. La aproximacion de una parte del
cuerpo a la hoja de sierra, se puede detectar mediante un control del espectro de sefial. Como banda de frecuencias
para la sefial, se selecciona una banda no licenciada.

La patente EP 1422 022 Al describe una herramienta eléctrica, como por ejemplo, una sierra de mesa o una sierra
de ingletes, con un dispositivo de proteccién para evitar que una herramienta de corte entre en contacto con objetos
gue no sean la pieza de trabajo. Ademas, el dispositivo de la patente EP 1422 022 A1l presenta medios para detectar
la posicién de objetos que no sean la pieza de trabajo, que sin embargo se desplazan en el interior de una primera
zona predeterminada en el entorno de la herramienta de corte. El medio de deteccién presenta un primer radar para
la transmision de fuentes de radiofrecuencias en direccion a la zona predeterminada y para la recepcion de las
ondas reflejadas de dicha zona. Un procesador del dispositivo determina tanto la ubicacion del objeto, como su
velocidad de aproximacion hacia la herramienta de corte. Si la velocidad registrada del objeto detectado excede un
valor limite predeterminado, se detiene el motor de la herramienta eléctrica. En una primera forma de ejecucion, se
utilizan preferentemente para la deteccion, ondas radioeléctricas de frecuencia Unica de un rango de 3 a 30 GHz,
particularmente sefiales de 10, 5 GHz. Por lo tanto, la patente EP 1422 022 Al revela que ademas de las sefiales de
frecuencia Unica, también se pueden utilizar pulsos variables de frecuencia, es decir, sefiales con un cierto
incremento del espectro utilizado.

De la patente US 2005/0179585 Al se conoce un método y un dispositivo para un radar de banda ultra-ancha.
Ventajas de la presente invencion
La presente invencién hace referencia a un dispositivo de control de maquinas-herramientas.

Se recomienda que el dispositivo de control de maquinas-herramientas presente una unidad de sefiales provista
para un funcionamiento con banda ultra-ancha. Mediante la utilizacion de sefiales de banda ultra-ancha, se puede
lograr una densidad elevada de informacion y, de esta manera, un control efectivo. En particular, se pueden
controlar simultdneamente una pluralidad de parametros de trabajo, en el caso del empleo de una maquina-
herramienta, por lo que se logran condiciones de trabajo seguras y confortables. Por una unidad de sefiales provista
para un funcionamiento con banda ultra-ancha, se entiende una unidad mediante la cual se puede producir, recibir
y/o evaluar una sefial de banda ultra-ancha. Por una "sefial de banda ultra-ancha" se entiende una sefial que
presenta un espectro de frecuencias con una frecuencia central y un ancho de banda de frecuencias de, al menos,
500 MHz. La frecuencia central se selecciona preferentemente en el espectro de frecuencias de 1 GHz a 15 GHz.

Ademas, se recomienda la provision de la unidad de sefales para el procesamiento de una sefial que presenta un
tren de pulsos. De esta manera, se pueden lograr grandes anchos de banda de frecuencias. En el procesamiento de
la sefial, se puede particularmente producir, recibir y/o evaluar la sefial. Por una "frecuencia" de pulsos se entiende
particularmente una sucesién de pulsos que se siguen entre si temporalmente. En una representacion de la amplitud
de sefial en relacién con el tiempo, un pulso puede estar conformado por un patrén determinado, como por ejemplo,
una onda cuadrada, un perfil gaussiano, etc. Una duracién de pulso o bien, una magnitud que caracteriza el tiempo
de transmisién del patrén, se selecciona preferentemente en el rango de 0,1 ns (nanosegundos) a 2 ns. Dentro del
tren, los pulsos pueden sucederse entre si temporalmente de manera regular, en tanto que el intervalo de tiempo
entre respectivamente dos pulsos que se siguen directamente, es constante. Alternativamente, los pulsos pueden
sucederse entre si temporalmente de manera irregular. El intervalo de tiempo entre dos pulsos que se siguen
directamente, se puede conformar ademas como una variable aleatoria. Por ejemplo, la secuencia se puede realizar
como una secuencia de pseudorruidos (PN: Pseudo Noise). Alternativa o adicionalmente, la unidad de sefiales se
puede proveer para el procesamiento de una sefial que se modula en la frecuencia, como en particular una sefial de
FMCW (Onda Continua de Frecuencia Modulada).

De manera ventajosa, la unidad de sefiales comprende una unidad aritmética légica que se provee para asociar a
una sefial registrada, una situacién de aplicacién mediante un procesamiento de sefial basado en una légica difusa
y/o neuronal. Con la ayuda de una ldgica difusa, se puede evaluar rapidamente, mediante una unidad aritmética
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l6gica, en relacién con la sefial registrada, una importante cantidad de informaciéon compleja. De esta manera, el
dispositivo de control de maquinas-herramientas puede reaccionar en un tiempo reducido ante situaciones que se
consideran criticas para la seguridad de un operador. En comparacién con los sensores capacitivos, ademas, se
puede reaccionar ante una situacion de aplicacion critica, antes de que se produzca un contacto fisico entre el
operador y la maquina-herramienta. Mediante una légica neuronal, se pueden lograr funciones de autoaprendizaje
ventajosas del dispositivo de control de maquinas-herramientas.

Conforme a la presente invencion, se recomienda que la unidad de sefales presente una base de datos, en la que,
al menos, un patrén de sefial se asocie a una situacion de aplicacion. Se puede lograr, de manera ventajosa, un
proceso de identificacion particularmente rapido de una situacién de aplicacion, en tanto que se comprueba una
correlacion entre una sefial registrada y un patrén de sefial. Ademas, se puede utilizar de manera ventajosa, un
método de correlacion basado en una légica difusa.

En otra forma de ejecucién de la presente invencion, se recomienda que la unidad de sefiales presente una base de
datos programable, en la que, en un proceso de procesamiento, a una situacion de aplicacion se asocia un
procedimiento para la modificacién del proceso de procesamiento. Si se ha identificado una situacion de aplicacion
determinada, de esta manera, se puede reaccionar ante dicha situacién de aplicacién en un tiempo reducido. La
base de datos es programable, preferentemente en el estado ensamblado de una maquina-herramienta vy,
particularmente, mediante un operador de dicha maquina-herramienta. De esta manera, se puede continuar, de
manera ventajosa, con los ajustes en fabrica de la base de datos, por ejemplo, cuando la maquina-herramienta es
equipada posteriormente por el operador con otras herramientas o accesorios.

La unidad de sefales se provee preferentemente para la determinacién de un progreso del trabajo, durante el
procesamiento de una pieza. De esta manera, se puede lograr una comodidad de operacion elevada en el empleo
de una maquina-herramienta. Se pueden definir, de manera ventajosa, diferentes fases de trabajo durante el
procesamiento de una pieza de trabajo, en donde un nivel de seguridad en el control del procesamiento de una
pieza de trabajo, se adapta a dichas fases de trabajo.

Si la unidad de sefiales se provee para la determinacion de una distancia, se puede contralar, de manera ventajosa,
en un procesamiento de una pieza, una posicién de una herramienta o de la pieza de trabajo. Por ejemplo, se
pueden identificar posiciones anormales, por ejemplo, ante un desequilibrio de la herramienta o ante un
posicionamiento invertido de una pieza de trabajo. Ademas, se puede determinar la dimensién de una pieza de
trabajo. De manera ventajosa, se puede controlar un progreso del trabajo.

La unidad de sefiales se provee preferentemente para la determinacion de una velocidad de una pieza de trabajo a
procesar. De esta manera, se puede controlar, de manera ventajosa, un progreso del trabajo. La unidad de sefales
se provee preferentemente para la determinacién de una velocidad de translacién y/o rotacion de la pieza de trabajo,
en relacion con una unidad estatica de una maquina-herramienta, como por ejemplo, una carcasa.

En otra variante de ejecucion de la presente invencion, el dispositivo de control de maquinas-herramientas presenta
una unidad electronica de salida, que se provee para la salida de una informacién de control a un operador, por lo
que en una aplicacion se pueden incrementar ain mas la seguridad y la comodidad de operacion. La unidad de
salida se puede conformar como un monitor, como por ejemplo, una pantalla de LED o LCD. Alternativa o
adicionalmente, la unidad de salida puede estar provista, por ejemplo, para la emision de una sefal acustica.

Si el dispositivo de control de maquinas-herramientas presenta una unidad electrénica de entrada, provista para la
introduccion de, al menos, una informacion de control, el operador puede realizar cdmodamente una configuracion
de funciones de control.

Si el dispositivo de control de maquinas-herramientas presenta una unidad de regulacion, provista para la regulacion
de, al menos, un pardmetro de un proceso de procesamiento de una pieza de trabajo, se puede incrementar, de
manera ventajosa, la calidad de trabajo.

Dibujos

Otras ventajas se deducen de la descripcion de los dibujos a continuacién. En los dibujos se representa un ejemplo
de ejecucion de la presente invencién. Los dibujos, la descripcion y las reivindicaciones contienen numerosas
caracteristicas combinadas. Un especialista considera convenientemente las caracteristicas también como
individuales y las integra con otras combinaciones oportunas.

Muestran:

Fig. 1 una sierra circular con una hoja de sierra y una unidad de entrada/salida en una vista lateral,
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Fig. 2 la sierra circular con una unidad de sefales en una vista superior,
Fig. 3 una representacion esquematica de la unidad de sefiales,

Fig. 4 una sefial de ancho de banda producida por la unidad de sefiales, en una representacién de tiempo y
amplitud,

Fig. 5 la sefial en una representacion de frecuencia y amplitud, y
Fig. 6 una base de datos de la unidad de sefales.
Descripcion del ejemplo de ejecucion

La figura 1 muestra una maquina-herramienta conformada como una sierra circular 10. Dicha maquina-herramienta
presenta una carcasa 12, una superficie de trabajo 14 para el posicionamiento de una pieza de trabajo a cortar, una
hoja de sierra 16, una unidad de salida 18 con una pantalla LCD y una unidad de entrada 20.

En la figura 2 se representa la sierra circular 10 en una vista superior. Se observan la carcasa 12, la superficie de
trabajo 14, la unidad de salida 18 y la hoja de la sierra 16. La unidad de salida 18 esta provista de un altavoz 22. La
unidad de entrada 20 y la unidad de salida 18 forman parte de un dispositivo de control de maquinas-herramientas,
gue ademas presenta una unidad de sefiales 24 de banda ultra-ancha.

Mediante la unidad de sefiales 24, se pueden realizar diferentes funciones de control durante el procesamiento de
una pieza de trabajo. La estructura y el modo de funcionamiento de la unidad de sefiales 24 se explican en la figura
3.

La figura 3 muestra el dispositivo de control de maquinas-herramientas con la unidad de sefiales 24, la unidad de
entrada 20, la unidad de salida 18 y una unidad de regulacién 26. Ademas, se representa con linea de puntos, una
unidad de control 28 de la sierra circular 10. La unidad de sefiales 24 presenta una unidad de transmisién 30, que se
provee para la produccion de una sefial de transmisién 32 de banda ultra-ancha. Para la transmision de la sefial de
transmision 32 y para la recepcion de una sefial de recepcion 34, la unidad de sefiales 24 est4 provista de un
elemento de antena 36 de banda ultra-ancha. Como alternativa del elemento de antena 36, la unidad de sefiales 24
puede presentar un condensador. Por lo tanto, se puede lograr de manera sencilla una disposicién del condensador,
por ejemplo, entre una superficie metalica y la hoja de la sierra 16. Después de recibir la sefial de recepcién 34,
dicha sefial se filtra y amplifica en una unidad de procesamiento de sefial 38, se convierte en una forma digital y, a
continuacién, se transmite a una unidad aritmética légica 40 para el procesamiento. Ademas, la unidad de sefiales
24 presenta una unidad de almacenamiento 42, en la que se almacena una base de datos 44 con informacion del
control. Dicha base de datos 44, cuya funcion se describe a continuacion, puede ser programada por el operador de
la sierra circular 10, con la ayuda de la unidad de entrada 20.

La produccion de una sefial de banda ultra-ancha se explica mediante las figuras 4 y 5. En la figura 4 se registran
una amplitud A de la sefial de transmision 32 sobre el eje Y, y el tiempo t sobre el eje X. La sefial de transmision 32
presenta un tren 46 de pulsos 48, en donde los pulsos 48 se transmiten respectivamente con una duracion de pulso
At de 0,5 ns, y se suceden regularmente. Con la duracién de pulso At, se relaciona un ancho de banda de sefial AV
de la sefial de transmision 32, que se observa en la figura 5. En dicha figura se representa el espectro de la sefial de
transmisién 32, en donde la amplitud A se registra sobre el eje Y, y una frecuencia V, sobre el eje X. La sefial de
transmisién 32 se transmite, con una frecuencia central Vi de 5 GHz y un ancho de banda de sefial AV de 2 GHz en
dicha frecuencia central Vy. Ademas, existen una subfrecuencia vi = 4 GHz y una sobrefrecuencia v, = 6 GHz.
Alternativamente para la produccion de pulsos 48, resultan concebibles otros métodos de produccion de sefiales de
banda ultra-ancha, que son convenientes para el especialista. Por otra parte, la sefial de transmisién 32 se produce
con una potencia de emision por debajo de -45 dBm, de manera tal que se puedan evitar las interferencias no
deseadas con otras unidades de radio comunicaciones.

Se parte de la suposicidn de que un operador desea realizar un corte de una pieza de trabajo 50, que se representa
en la figura 2 mediante lineas de puntos. Por lo tanto, se posiciona la pieza de trabajo 50 sobre la superficie de
trabajo 14. Dicha situacion de aplicacion se indica como la situacién de aplicacion 52’. El posicionamiento de la pieza
de trabajo 50 induce a una modificacion del dieléctrico que rodea la unidad de sefiales 24, la cual se refleja en una
modificacién de la sefial de recepcion 34. Por ejemplo, después del posicionamiento, una frecuencia de resonancia
se desplaza en el espectro de frecuencia de la sefial de recepcion 34. La unidad aritmética l6gica 40 puede asociar a
dicha sefial de recepcion 34 registrada, la situacion de aplicacion 52. Esto se produce mediante la base de datos 44,
que se representa en la figura 6. En la base de datos 44 se asocian patrones de sefiales, en una tabla de
correspondencias 53, por ejemplo, Az, B, etc., respectivamente a una situacion de aplicacion A o B, etc. En el
ejemplo considerado, se parte de la suposicion de que la situacion de aplicacion 52, que es identificada por la unidad
aritmética logica, corresponde con el registro B en la base de datos. A partir de la sefial de recepcion 34 registrada,
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la unidad aritmética légica 40 comprueba una correlacion entre la sefial de recepcién 34 y los patrones de sefiales,
hasta que se determine un patron de sefial 54, que presente la mayor correlacion con la sefial de recepcion 34
registrada. En el ejemplo considerado, se parte de la suposicion de que dicho patréon de sefial 54 corresponde con el
registro B, en la base de datos 44. La determinacion del patrén de sefial 54 se realiza mediante un método de logica
difusa (Fuzzy Logic). En otra tabla de correspondencias 55, en la base de datos se asocian situaciones de aplicacion
A, B, C, etc. a procedimientos I, IlI, lll, etc. para el procesamiento de la pieza de trabajo. Si una situacion de
aplicacion es identificada por la unidad aritmética logica 40, se puede reaccionar a dicha situacion de aplicacién, en
tanto que la unidad de control 28, que se encuentra conectada con la unidad aritmética légica 40, modifica el
procedimiento en relacion con un desarrollo del procesamiento de la pieza de trabajo. En el ejemplo considerado, la
situacion de aplicacion 52 se asocia a un procedimiento 56 que corresponde al registro | en la base de datos. En el
caso de dicho procedimiento 56, el funcionamiento de la sierra circular 10 continGa sin modificaciones.

A continuacion, se parte de la suposiciéon de que un dedo del operador se acerca a la hoja de la sierra 16. Esto se
refleja en el espectro de la sefial de recepcién 34 mediante frecuencias de resonancia mdltiples que caracterizan el
tejido humano. Dicha situacion de aplicacion se indica como la situacion de aplicacion 58, que es identificada por la
unidad aritmética l6gica 40 de acuerdo con la sefial de recepcién 34 registrada, mediante la determinacién de un
patrén de sefial 59 correlativo. En la base de datos 44 se asocia un procedimiento 60 a la situacion de aplicacién 58,
en el que se detiene el funcionamiento de la sierra circular 10. Ademas, se pueden considerar otros patrones de
sefiales para la identificacion de situaciones de aplicacién. Como patrén de sefial se puede considerar, por ejemplo,
una velocidad de desplazamiento determinada de una frecuencia de resonancia en el espectro de la sefial de
recepcion 34, en donde un desplazamiento "lento” y uno "rapido" se pueden asociar respectivamente a una situacion
de aplicacion. Mediante la unidad de entrada 20, un operador puede realizar una configuracion de la base de datos
44. El operador puede adaptar particularmente la base de datos 44 a nuevas aplicaciones de la sierra circular 10,
por ejemplo, ante el empleo de otros elementos de la sierra o nuevos accesorios, y/o puede configurar nuevos
procedimientos que se asocien a determinadas situaciones de aplicacion. Se pueden modificar los registros en las
tablas de correspondencias 53 y 55, y/o se pueden crear nuevas tablas de correspondencias 53’ y 55'. Para la
expansion de la base de datos 44 con nuevas situaciones de aplicacion y nuevos procedimientos para dichas
situaciones de aplicacion, se provee un modo de aprendizaje de la sierra circular 10. En dicho modo, las situaciones
de aplicacién pueden ser creadas intencionalmente por el operador, en donde la unidad aritmética l6gica 40 puede
aprender de manera autbnoma a identificar esta clase de situaciones de aplicacion, y a determinar qué
procedimientos se adaptan a dichas situaciones de aplicacién. Ademas, la unidad aritmética I6gica 40 aprende a
correlacionar dichas situaciones de aplicacion respectivamente con uno o una pluralidad de patrones de sefiales.
Por lo tanto, la unidad aritmética logica 40 trabaja en dicho modo basandose en una légica neuronal que permite una
funcion de autoaprendizaje de esta clase. Ademas, el operador puede configurar en cualquier momento un nivel de
seguridad, hasta lograr un procedimiento deseado para una situacion de aplicacion determinada. Dicho nivel de
seguridad se puede almacenar automaticamente en la base de datos 44.

Ademas, mediante la unidad aritmética légica 40, se puede determinar una distancia. Por lo tanto, la unidad
aritmética l6gica 40 puede detectar un tiempo de recorrido entre la producciéon de la sefial de transmision 32 y la
recepcion de la sefial de recepcion 34, como por ejemplo, mediante la realizacién de una comparacion de fases
entre la sefial de transmision 32 y la sefial de recepcién 34. En el procesamiento de la pieza de trabajo se
determinan una distancia 62 hacia la pieza de trabajo 50, asi como una distancia 64 hacia la hoja de la sierra 16.
Mediante la determinacion de la distancia 62, se puede controlar un progreso del trabajo en el procesamiento de la
pieza de trabajo 50. Mediante un control de la distancia 64 se pueden evitar lesiones del cuerpo provocados por un
desequilibrio de la hoja de la sierra 16, en tanto que se reconocen las oscilaciones anormales de la hoja de la sierra
16, y la unidad de control 28 reduce la velocidad de rotacion de la hoja de sierra 16. Mediante una evaluacién de los
desplazamientos de frecuencia y/o de fase entre la sefial de transmision 32 y la sefial de recepcion 34, se puede
controlar una velocidad V, con la que se desplaza la pieza de trabajo 50 en el sentido de trabajo 66. Dicha
informacién puede ser util también para el control del progreso del procesamiento de la pieza de trabajo. Se pueden
definir adicionalmente diferentes fases de trabajo durante un procesamiento de una pieza de trabajo, en donde
determinadas funciones de control se adaptan a dichas fases de trabajo. En la fase inicial, después del
posicionamiento de la pieza de trabajo 50, se puede controlar particularmente la posicion de la pieza de trabajo 50,
en relaciéon con la hoja de la sierra 16. Al final del procesamiento de la pieza de trabajo, se pueden intensificar
particularmente los criterios de control de una posicion de los dedos en relacién con la hoja de la sierra 16.

Ademas, se pueden configurar parametros de trabajo, mediante la unidad de entrada 20, para un procesamiento de
la pieza de trabajo, como por ejemplo, una velocidad de rotacion de la hoja de la sierra, una profundidad de la hoja
68 (figura 1), un tipo de hoja de sierra, etc. Los parametros de trabajo, como por ejemplo, la profundidad de la hoja
68, que son controlados por el dispositivo de control de maquinas-herramientas, se pueden mantener en un valor
configurado por el operador, mediante la unidad de regulaciéon 26. Mediante la unidad de salida 18, el operador es
informado sobre los parametros de trabajo controlados. Dichos parametros se pueden visualizar en la pantalla de
LED. Cuando un parametro de trabajo alcanza una onda preajustada y/o en determinadas situaciones de aplicacion,
por ejemplo, en el caso de un posicionamiento invertido de una pieza de trabajo, el operador puede ser informado
mediante una sefial aclstica que se transmite a través del altavoz 22. Mediante una evaluacion de la sefial de
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recepcion 34 de banda ultra-ancha, se puede concebir una medicién y/o un control de otros parametros de trabajo,
como por ejemplo, de una dimensidn, del grado de humedad de una pieza de trabajo, etc.

El dispositivo de control de maquinas-herramientas se puede montar, de manera ventajosa, en otras maquinas-
herramientas estacionarias, como por ejemplo, sierras de cinta, sierras tronzadoras, cepilladoras, etc. Ademas, se
puede concebir también un empleo del dispositivo de control para maquinas-herramientas en el caso de maquinas-
herramientas de mano, como por ejemplo, sierras circulares, sierras de calar, sierras de cadena, etc. Ademas, el
dispositivo de control de maquinas-herramientas puede ofrecer, mediante la unidad de sefiales, una proteccién
ventajosa ante situaciones de aplicacion criticas, como por ejemplo, un fuerte impacto de una sierra circular de
mano.

Signos de referencia

10 Sierra circular

12 Carcasa

14 Superficie de trabajo

16 Hoja de la sierra

18 Unidad de salida

20 Unidad de entrada

22 Altavoz

24 Unidad de sefiales

26 Unidad de regulacion

28 Unidad de control

30 Unidad de transmisién

32 Sefial de transmisién

34 Sefial de recepcion

36 Elemento de antena

38 Unidad de procesamiento de sefiales
40 Unidad aritmética logica
42 Unidad de almacenamiento
44 Base de datos

46 Tren de pulsos

48 Pulso

50 Pieza de trabajo

52 Situacion de aplicacion

53 Tabla de correspondencias

53’ Tabla de correspondencias
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54 Patrén de sefial

55 Tabla de correspondencias
55’ Tabla de correspondencias
56 Procedimiento

58 Situacion de aplicacion

59 Patrén de sefial

60 Procedimiento

62 Distancia

64 Distancia

66 Sentido de trabajo

68 Profundidad de la sierra

t Tiempo

v Frecuencia

At Duracion del pulso

Av Ancho de banda de sefial
Vm Frecuencia central

v1 Subfrecuencia

v2 Sobrefrecuencia

A Amplitud

V Velocidad
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de control de maquinas-herramientas, con una unidad de sefiales (24), caracterizado porque la
unidad de sefiales (24) presenta una unidad de transmisién (30), que se provee para la produccion de una sefial de
transmisién (32) mediante banda ultra-ancha, en donde la unidad de sefiales presenta una base de datos (44), en la
que, al menos, un patrén de sefial se asocia a una situacién de aplicacion.

2. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la
unidad de sefales (24) se provee para el procesamiento de una sefial (32, 34), que presenta un tren (46) de pulsos
(48).

3. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con la reivindicaciéon 1 6 2, caracterizado porque la
unidad de sefales (24) comprende una unidad aritmética légica (40) que se provee para asociar a una sefial
registrada (34), una situacion de aplicaciéon (52, 58) mediante un procesamiento de sefial basado en una légica
difusa y/o neuronal.

4. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la unidad de sefiales (24) presenta una base de datos (44) programable, en la que, en un
proceso de procesamiento, a una situacion de aplicacion (52, 58) se asocia un procedimiento (56, 60) para la
modificacién del proceso de procesamiento.

5. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la unidad de sefiales (24) se provee para la determinacion de un progreso del trabajo,
durante el procesamiento de una pieza de trabajo.

6. Dispositivo de control de méaquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la unidad de sefiales (24) se provee para la determinacion de una distancia (62, 64).

7. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la unidad de sefiales (24) se provee para la determinacion de una velocidad (V) de una pieza
de trabajo a procesar (50).

8. Dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque se provee una unidad electrénica de salida (18) para la salida de una informacién de control
a un operador.

9. Dispositivo de control de méaquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque se provee una unidad electronica de entrada (20) para la introduccion de, al menos, una
informacion de control.

10. Dispositivo de control de méaquinas-herramientas de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque se provee una unidad de regulaciéon (26) que regula, al menos, un parametro (68) de un
proceso de procesamiento de una pieza de trabajo.

11. Maquina-herramienta con un dispositivo de control de maquinas-herramientas de acuerdo con una de las
reivindicaciones precedentes.
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