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DESCRIPCION
Sistema y método para reavivado de una muela abrasiva basado en realimentacion
Referencia cruzada a aplicacidn o aplicaciones relacionadas

Esta solicitud reivindica el beneficio de prioridad de la Solicitud Provisional de EE. UU. N° 62/293.065 presentada el
9 de febrero de 2016.

Campo de la invencion

La presente invencidn se refiere al reavivado automatizado de una muela abrasiva. Mas especificamente, la
presente invencion se refiere a un sistema y un método para el reavivado automatizado de una muela abrasiva
usando realimentacion de un sistema de medicidon de piezas de trabajo.

Técnica relacionada

Los aparatos de desbastado se basan en una muela abrasiva conformada con precision para producir piezas de
trabajo que tienen las dimensiones de perfil deseadas. Ademas, la produccion en masa de piezas de trabajo que
tienen todas las mismas dimensiones de perfil deseadas requiere que la muela o muelas abrasivas se usen para
producir las piezas de trabajo para desbastar las piezas de trabajo de manera reproducible y predecible. El uso
repetido de una muela abrasiva da como resultado desgaste y/o deformacidn de su superficie de desbastado y, en
particular, del perfil o la forma de la superficie de desbastado. Esto da como resultado que la superficie de
desbastado produzca piezas de trabajo que se desvian de las dimensiones de perfil deseadas.

#hsl E2 0% Ha abrasiva se puede conformar o reavivar inicialmente de una manera convencional mediante
maquina de reavivado de CNC (control numérico computarizado) que conforma la muela abrasiva segun un
algoritmo de reavivado computarizado inicial correspondiente a un perfil o forma teédrica de la superficie de
desbastado. No obstante, una muela abrasiva que tiene el perfil o la forma tedérica no produce necesariamente
piezas de trabajo que tengan las dimensiones de perfil deseadas. De este modo, se hacen ejecuciones de
desbastado de ensayo y error para refinar iterativamente el algoritmo de reavivado de modo que la superficie de
desbastado finalmente se conforme para producir una pieza de trabajo que tenga las dimensiones de perfil
deseadas. En cada ejecucion iterativa, se desbasta y mide una pieza de trabajo, y luego se modifica el algoritmo de
reavivado para acercarse cada vez mas a producir una pieza de trabajo que tenga las dimensiones de perfil
deseadas.

Como se puede apreciar por l0os expertos en la técnica, el proceso de ensayo y error de inicializacion puede llevar
mucho tiempo y dar como resultado costosas ineficiencias de fabricacidn. Ademas, la necesidad posterior de
reavivar la muela abrasiva para volver a conformarla después del desgaste y/o de la deformacion del uso rutinario
agrava las ineficiencias de fabricacion.

El desgaste y/o la deformacién de una muela abrasiva puede ser especialmente problematico cuando la muela
abrasiva tiene multiples denominadas “estaciones de desbastado” usadas para desbastar simultdneamente mdltiples
piezas de trabajo para que todas tengan las mismas dimensiones de perfil deseadas. Cada estacion de desbastado
puede desbastar de manera diferente de las otras estaciones de desbastado debido, por ejemplo, a diferentes
tensiones estructurales encontradas por diferentes partes de la muela abrasiva y, de este modo, puede desgastar
y/o deformar de manera diferente de las otras estaciones de desbastado. Como consecuencia, las ineficiencias de
fabricacion se multiplican cuando se reaviva una muela abrasiva con multiples estaciones de desbastado.

El documento JP 2013000841 A describe un método para formar una piedra de desbastado para desbastar una
pieza de trabajo mediante el control automatico de una parte de control, la parte de control incluye un medio de
control de reavivado para controlar los medios de reavivado para formar una piedra de desbastado, un medio de
medicion de forma para medir una forma con relacién a una piedra de desbastado formada, y unos medios de
generacion de informacion de diferencia para generar informacién de diferencia entre el resultado medido y una
forma de piedra de desbastado formada de objetivo preestablecido.

El documento US 5.538.460 A describe un aparato para desbastar sustratos de discos duros que incluye una unidad
de reavivado esencialmente movil radialmente a través de las caras de rotacion de las muelas abrasivas para
reavivar simultaneamente una o ambas de las dos superficies enfrentadas de las mismas. El aparato es adecuado
para operaciones de desbastado/reavivado totalmente automatizadas.

El documento US 5.486.130 A describe una muela abrasiva soportada de manera fija sobre una bancada de
maquina mediante cojinetes en cada extremo de la muela con una corredera de cojinete de friccion montada sobre
una placa giratoria montada en la bancada de maquina para movimiento hacia y lejos de la muela abrasiva. Un
cabezal montado en la corredera hace girar un arbol de desbastado en voladizo de manera que la corredera se
mueve hacia la muela abrasiva para desbastar simultdneamente multiples manguitos recibidos axialmente en el
arbol. Los manguitos se manejan automaticamente por un primer arbol montado en un carro transportador de
manguito para manguitos sin terminar y un segundo arbol también montado en el carro para manguitos terminados.
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El carro se opera para depositar manguitos terminados y recoger manguitos sin terminar en un lado del sistema, y
para recoger manguitos terminados y colocar manguitos sin terminar para desbastar en el otro lado del sistema. Los
manguitos terminados se depositan sobre un arbol de recepcidn de manguitos terminados montado de manera
pivotante cuando el arbol se pivota a una primera posicion. Cuando se pivota a una segunda posicion, el arbol de
recepcidn de manguitos terminados coopera con una primera pinza que mueve los manguitos terminados a una
estacién de medicion. Luego, una segunda pinza mueve los manguitos terminados a un transportador donde se
clasifican en base a las mediciones hechas en los manguitos terminados por el sistema de medicion. Los salientes
de manejo de manguitos mueven los manguitos entre los diversos arboles para mover los manguitos dentro del
sistema de desbastado. La muela abrasiva se reaviva periddicamente en respuesta a las sefales de medicidn
generadas por el sistema de medicion.

Breve descripcién de la invencion

En un aspecto de la invencion, se proporciona un método como se describe en la reivindicacidon 1. Las
caracteristicas opcionales y/o preferibles se exponen en las reivindicaciones 2-7 dependientes.

En otro aspecto de la invencidon, se proporciona un sistema como se describe en la reivindicacién 8. Las
caracteristicas opcionales y/o preferibles se exponen en la reivindicacion 9 dependiente.

Breve descripcién de los dibujos

Los aspectos y realizaciones de la presente invencion se entenderan mas facilmente a partir de una descripcion
detallada de la invencion, proporcionada a continuacion, considerada junto con los dibujos adjuntos, de los cuales:

- la Fig. 1 muestra esquematicamente un sistema segun una realizacion de la invencién;
- la Fig. 2 muestra esquematicamente un sistema segun una realizacion de la invencién;
- la Fig. 3 muestra esquematicamente un sistema segun una realizacion de la invencién;
- la Fig. 4 muestra esquematicamente un sistema segun una realizacion de la invencién;

- la Fig. 5 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de una pantalla de controlador de un sistema de medicién
segun una realizacion de la invencién;

- la Fig. 6 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de una pantalla de controlador de un aparato de reavivado
segun una realizacion de la invencién; y

- la Fig. 7 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de una pantalla de control de un aparato de reavivado
segun una realizacién de la invencién.

Descripcidén detallada de realizaciones de la invencién
Primera realizacion

La Fig. 1 representa esquematicamente un sistema (100) para reavivado de manera automatica de una muela
abrasiva (110) usando un aparato de reavivado (150). El sistema (100) incluye un controlador (120) programado
para controlar el aparato de reavivado (150). El controlador (120) recibe, desde un sistema de medicién (130), datos
de medicidn electronicos de multiples piezas de trabajo desbastadas simultaneamente por multiples estaciones de
desbastado de la muela abrasiva (110). Un ejemplo de un aparato de desbastado con una muela abrasiva que tiene
multiples estaciones de desbastado se describe en la Solicitud de EE. UU. N° 14/797.854, que fue presentada el 13
de julio de 2015 por el presente solicitante.

Los datos de medicidon asocian mediciones de cada una de las piezas de trabajo a una de las estaciones de
desbastado correspondientes. Para cada estacidn de desbastado, los datos de medicion incluyen datos de
desplazamiento, que son datos con relacion a un desplazamiento entre una dimension deseada y una dimensién
medida de una pieza de trabajo desbastada por esa estacion de desbastado. Los datos de desplazamiento pueden
incluir multiples desplazamientos correspondientes a multiples puntos de medicion a lo largo de la pieza de trabajo
desbastada por esa estacion de desbastado. Los datos de medicion se cargan en un microprocesador informatico
(122) del controlador (120), que esta programado para controlar una herramienta de conformacién (152) del aparato
de reavivado (150). Por ejemplo, la herramienta de conformacién (152) puede ser una lima o rodillo de diamante
usado para cortar un perfil o forma deseada en cada estacion de desbastado de la muela abrasiva (110).

Los datos de medicion se usan por el microprocesador (122) para modificar automaticamente un algoritmo de
conformacién usado para controlar el aparato de reavivado (150) para reavivar o conformar cada una de las
estaciones de desbastado individualmente. Es decir, cada estacion de desbastado tiene una forma personalizada
segun los datos de desplazamiento de esa estacion de desbastado.
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Por ejemplo, para cada estacidon de desbastado, los datos de desplazamiento proporcionados al controlador (120) se
calculan por el sistema de medicion (130) en base a un perfil de referencia y un perfil medido de una pieza de
trabajo desbastada por esa estacidon de desbastado. El perfil de referencia puede ser un perfil de CNC tedrico
proporcionado al sistema de medicion (130) por el aparato de reavivado (150) y usado por el sistema de medicion
(130) para calcular los datos de desplazamiento.

Por ejemplo, el aparato de reavivado (150) puede ser la Maquina Reavivado de Muelas de CNC DM-9 (Glebar
Company, Ramsey, NJ), o el Aparato de Desbastado de Alimentacion Pasante/Alimentacion Sin Centros GT610CNC
(Glebar Company, Ramsey, NJ), o similar.

En un aspecto de esta realizacion, el sistema de medicion (130) es un sistema de escaneo dptico controlado por
ordenador, que obtiene el perfil medido escaneando las piezas de trabajo de las multiples estaciones de trabajo
usando luz. El escaneo se puede realizar mediante una trama controlada de un rayo de luz a una velocidad conocida
y midiendo las caracteristicas de reflexidn/transmision de la luz. Alternativamente, el escaneo se puede realizar
mediante un movimiento controlado de la pieza de trabajo a una velocidad conocida a través de un rayo de luz y
midiendo las caracteristicas de reflexion/transmision de la luz. Se puede usar un rayo laser como rayo de luz.

El escaneo de la pieza de trabajo se puede realizar durante el desbastado de la pieza de trabajo mediante un
aparato de desbastado (no mostrado). Preferiblemente, el escaneo se realiza después de que se haya completado
el desbastado de la pieza de trabajo.

Por ejemplo, para medir una pieza de trabajo individual correspondiente a una estacidon de desbastado dada de la
muela abrasiva (110), el sistema de medicién (130) puede ser el Sistema de Medicion P4K (Glebar Company,
Ramsey, NJ) usado junto con un aparatos de desbastado tales como el Sistema de Micro Desbastado CAM.2
(Glebar Company, Ramsey, NJ) para escanear y medir la pieza de trabajo durante el desbastado. En otro ejemplo,
para que multiples piezas de trabajo sean medidas, tal como en el caso de multiples piezas de trabajo desbastadas
simultaneamente por multiples estaciones de desbastado de la muela abrasiva (110), se puede usar el Sistema de
Medicion P4K para medir cada pieza de trabajo después de que se haya completado el desbastado. Las estaciones
de desbastado correspondientes a las piezas de trabajo se anotan y correlacionan respectivamente con las
mediciones. Por supuesto, el Sistema de Medicion P4K también se puede usar para medir solamente una unica
pieza de trabajo después del desbastado.

El controlador (120) controla el aparato de reavivado (150) para conformar o reavivar las estaciones de desbastado
simultaneamente.

Como se sefiald anteriormente, cada estacidon de desbastado no se necesita conformar o reavivar de manera
idéntica usando los mismos datos de desplazamiento. En su lugar, la Estacion de Desbastado A se puede conformar
de manera diferente de la Estacién de Desbastado B en base a los diferentes perfiles medidos para la Estaciéon de
Desbastado A y la Estacién de Desbastado B. Dicho de otra manera, cada estacion de desbastado puede ser
reavivada a medida segun un perfil medido de una pieza de trabajo desbastada por esa estacién de desbastado,
que puede ser diferente del perfil medido de una pieza de trabajo desbastada por otra estacion de desbastado.

Aunque la primera realizacion se ha descrito para una muela abrasiva que tiene multiples estaciones de desbastado,
la muela abrasiva no necesita tener mas de una estacion de desbastado.

El controlador (120) puede ser un ordenador de propdsito general o un chip de procesador estandar programado con
algoritmos para llevar a cabo los procedimientos descritos en la presente memoria. Alternativamente, el controlador
(120) puede ser un dispositivo dedicado que tenga circuiteria disefiada y programada especificamente para llevar a
cabo los procedimientos descritos en la presente memoria. El controlador (120) puede incluir dispositivos de
memoria 0 se puede programar para acceder a dispositivos de memoria externos, como se conoce en la técnica.
Opcionalmente, el controlador (120) se puede incorporar en el aparato de reavivado (150).

Segunda realizacién

La Fig. 2 representa esquematicamente un sistema (200) para reavivar de manera automatica una muela abrasiva
(210) usando un aparato de reavivado (250). El sistema (200) incluye un controlador (220) programado para
controlar el aparato de reavivado (250). El controlador (220) recibe, desde un sistema de medicidén (230), datos de
medicion electrénicos de multiples piezas de trabajo desbastadas simultdneamente por miultiples estaciones de
desbastado de la muela abrasiva (210).

Los datos de medicidon asocian mediciones de cada una de las piezas de trabajo a una de las estaciones de
desbastado correspondientes. Para cada estacidn de desbastado, los datos de medicion incluyen datos de
comparacion, que incluyen una diferencia calculada entre una dimensidon medida de una pieza de trabajo
desbastada por esa estacidn de desbastado y una dimensién objetivo de una pieza de trabajo de referencia. Los
datos de medicion se cargan en un microprocesador informatico (222) del controlador (220), que esta programado
para convertir los datos de medicion en valores de desplazamiento, y para modificar un proceso de CNC
predeterminado en base a los valores de desplazamiento. El controlador (220) controla una herramienta de
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conformacién (252) del aparato de reavivado (250) para reavivar la muela abrasiva (210) usando el proceso de CNC
modificado.

Otros aspectos de la segunda realizacion son similares a los de la primera realizacion y, por lo tanto, se han omitido
discusiones duplicadas.

Aunque la segunda realizacion se ha descrito para una muela abrasiva que tiene multiples estaciones de
desbastado, la muela abrasiva no necesita tener mas de una estacion de desbastado.

Tercera realizacion

La Fig. 3 representa esquematicamente un sistema (300) para reavivar automaticamente una muela abrasiva (310).
El sistema (300) incluye un escaner (320) controlado por un controlador (330) equipado con un microprocesador
(332) y una interfaz de comunicacion (334). El escaner (320) esta configurado para escanear dpticamente una pieza
de trabajo (340) para obtener datos de escaneo. Los datos de escaneo se usan por el controlador (330) para
determinar automaticamente las dimensiones de la pieza de trabajo (340) y para generar un archivo de datos de
dimensiones legible por ordenador que contiene las dimensiones de la pieza de trabajo (340). El microprocesador
(332) esta programado para comparar las dimensiones de la pieza de trabajo (340) con dimensiones de referencia
para producir resultados de comparacién y para generar un archivo de datos de comparacion legible por ordenador
que contiene los resultados de la comparacion. La interfaz de comunicacion (334) transmite el archivo de datos de
comparacion que contiene los resultados de la comparacion a un controlador (360) de una maquina de desbastado o
reavivador de CNC (370), que utiliza los resultados de la comparacion para conformar o reavivar la muela abrasiva
(310) de modo que la muela abrasiva (310) pueda desbastar piezas de trabajo que tengan las dimensiones de
referencia.

Como en la primera realizacidn, el reavivador (370) puede ser la Maquina de Reavivado de Muelas de CNC DM-9, o
el Aparato de Desbastado de Alimentacion Pasante/Alimentacion Sin Centros GT610CNC, o similar.

El escaner (320) puede ser un sistema de escaneo 6ptico controlado por ordenador, que obtiene los datos de
escaneo escaneando la pieza de trabajo (340) usando luz. El escaneo se puede realizar mediante una trama
controlada de un rayo de luz a una velocidad conocida, y midiendo las caracteristicas de reflexidon/transmision de la
luz. Alternativamente, el escaneo se puede realizar mediante un movimiento controlado de la pieza de trabajo (340)
a una velocidad conocida a través de un rayo de luz, y midiendo las caracteristicas de reflexion/transmisién de la luz.
Se puede usar un rayo laser como el rayo de luz.

El escaneo de la pieza de trabajo (340) se puede realizar durante el desbastado de la pieza de trabajo (340) o,
preferiblemente, después de que la pieza de trabajo (340) se haya desbastado. Por ejemplo, el escaner (320) puede
ser el Sistema de Medicion P4K usado junto con el Sistema de Micro Desbastado CAM.2 para escanear y medir la
pieza de trabajo (340) durante el desbastado. En otro ejemplo, se puede usar el Sistema de Medicién P4K para
medir la pieza de trabajo (340) después de que se haya completado el desbastado.

En un aspecto de esta realizacion, los resultados de la comparacion se usan en un algoritmo del controlador (360)
de la maquina de desbastado de CNC o reavivador (370) para producir valores usados para reavivar o conformar la
muela abrasiva (310) para que tenga una forma adecuada para producir una 0 mas piezas de trabajo que tengan las
dimensiones de referencia. Por ejemplo, los valores producidos por el algoritmo pueden ser valores de
desplazamiento para posicionar una herramienta de conformaciéon (380) del reavivador (370). Los valores de
desplazamiento producidos por el algoritmo se pueden usar para hacer que el controlador (360) modifigue uno
cualquiera o0 una combinacion de los siguientes:

- una posicion X del conformador (380) para una operacién de reavivado de CNC;

- una posicion Y del conformador (380) para una operacion de reavivado de CNC;

- un cono deseado de un perfil de pieza de trabajo a ser producida por la muela abrasiva (310);

- un radio deseado de una pieza de trabajo a ser producida por la muela abrasiva (310); y

- una curvatura deseada de un perfil de pieza de trabajo a ser producida por la muela abrasiva (310).

En un aspecto de esta realizacion, la interfaz de comunicacion (334) transmite el archivo de datos de comparacion a
través de una transmision Ethernet.

En un aspecto de esta realizacion, el escaner (320) mide la pieza de trabajo (340) a intervalos regulares desde un
primer extremo hasta un segundo extremo de la misma. En otro aspecto de esta realizacion, el escaner (320) mide
la pieza de trabajo (340) continuamente desde el primer extremo hasta el segundo extremo de la misma. En otro
aspecto mas de esta realizacion, el escaner (320) mide un diametro de la pieza de trabajo (340) a una distancia
seleccionada desde el primer extremo de la misma.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2968 875 T3

En un aspecto de esta realizacién, el escaner (320) mide una pluralidad de piezas de trabajo para determinar las
dimensiones de cada una de las piezas de trabajo. El archivo de datos de dimensiones contiene las dimensiones de
las piezas de trabajo. El microprocesador (332) esta programado para comparar las dimensiones de las piezas de
trabajo con las dimensiones de referencia para producir los resultados de la comparacion. La interfaz de
comunicacion (334) transmite el archivo de datos de comparacién que contiene los resultados de la comparacién al
controlador (360) del reavivador (370). Los resultados de la comparacion se usan por el algoritmo del controlador
(360) para producir valores para posicionar la herramienta de conformacién (380) para reavivar o conformar una
pluralidad de estaciones de desbastado de la muela abrasiva (310), de modo que las estaciones de desbastado
puedan desbastar las piezas de trabajo que tienen las dimensiones de referencia.

Otros aspectos de la tercera realizacion son similares a los de la primera realizacién y, por lo tanto, se han omitido
discusiones duplicadas.

Cuarta realizacion

La Fig. 4 representa esquematicamente un sistema (400) para reavivar o conformar de manera automatica una
muela abrasiva (410). El sistema (400) incluye un procesador informatico (420) y un aparato de reavivado de CNC
(430) controlado por el procesador (420). El procesador (420) incluye una interfaz de comunicacion (422) que recibe
un archivo de datos electronico desde un sistema de medicion (450). El archivo de datos electronico incluye datos de
medicion de una pieza de trabajo (460) desbastada por la muela abrasiva (410). Los datos de medicién incluyen
datos de comparacion correspondientes a una diferencia entre una dimensién medida de la pieza de trabajo (460) y
una dimension objetivo de una pieza de trabajo de referencia. El procesador (420) esta programado para calcular un
valor de desplazamiento en base a la diferencia entre la dimension medida y la dimensién objetivo, y para modificar
un programa de control CNC en base al valor de desplazamiento. El procesador (420) controla una herramienta de
conformacién (490) del aparato de reavivado de CNC (430) para conformar la muela abrasiva (410) segun el
programa de control CNC modificado con el valor de desplazamiento.

En un aspecto de la realizacion, el archivo de datos electrénico se recibe directamente desde el sistema de medicion
(450) usado para medir la pieza de trabajo (460). Por ejemplo, el sistema de medicion (450) puede ser un sistema de
escaneo laser, un sistema de camara digital o cualquier otro tipo de sistema de medicion que pueda medir con
precision las dimensiones de |la pieza de trabajo (460) y emitir un archivo de datos electrénico que contenga datos
de medicidn de una pieza de trabajo.

En un aspecto de esta realizacion, el valor de desplazamiento calculado por el procesador (420) es directamente
proporcional a la diferencia entre la dimensién medida y la dimensidn objetivo. En otro aspecto de esta realizacion, el
valor de desplazamiento no es proporcional a la diferencia entre la dimensién medida y la dimensidn objetivo sino
que, en su lugar, se calcula por el procesador (420) usando un algoritmo que tiene en cuenta la diferencia entre la
dimensién medida y la dimensidn objetivo.

Otros aspectos de la cuarta realizacion son similares a los de la primera realizacidn y, por lo tanto, se han omitido
discusiones duplicadas.

Ejemplo

A continuacion se discute un ejemplo de un método de uso de un sistema segun una realizacién discutida
anteriormente.

En este ejemplo, el sistema de medicién es un escaner que mide una pieza de trabajo mediante escaneo. El escaner
puede ser el Sistema de Medicion P4K, que escanea la pieza de trabajo después de haberse sometido a
desbastado. Alternativamente, la pieza de trabajo se puede escanear durante el desbastado, en tiempo real, usando
el Sistema de Medicion P4K junto con el Sistema de Micro Desbastado CAM.2. También, en este ejemplo, el aparato
de reavivado es un reavivador de CNC, tal como el Aparato de Desbastado de Alimentacion Pasante/Alimentacion
Sin Centros GT610CNC.

El escaner escanea la pieza de trabajo moviendo la pieza de trabajo a lo largo de una trayectoria a través de un
micrometro 6ptico usando un codificador lineal para hacer un seguimiento del movimiento a lo largo de la trayectoria.
El micrémetro se usa para hacer mediciones del diametro de la pieza de trabajo para obtener datos del diametro. El
codificador lineal proporciona datos de distancia, que reflejan la distancia recorrida por la pieza de trabajo. Es decir,
usando el codificador lineal para determinar la posicion longitudinal de la pieza de trabajo que se escanea a medida
que la pieza de trabajo se mueve a través del micrometro, las mediciones de diametro hechas por el micrémetro se
pueden correlacionar con posiciones a o largo de la longitud de la pieza de trabajo. Esto permite que las variaciones
en el didametro de la pieza a lo largo de su longitud sean determinadas con precision y, en consecuencia, que la
forma o el perfil de la superficie de la pieza de trabajo se conozca. La forma o el perfil de la superficie de la pieza de
trabajo se pueden mostrar en una pantalla del escaner.

Mas especificamente, los datos de diametro sin procesar, pertenecientes a las mediciones del diametro de la pieza
de trabajo tomadas por el micrémetro, y los datos de posicion sin procesar, pertenecientes a la distancia o longitud
obtenidos del codificador lineal, se procesan por el escaner usando una receta o algoritmo que convierte los datos

6



10

15

20

25

30

35

ES 2968 875 T3

sin procesar en datos de medicion calculados en las unidades deseadas (por ejemplo, mm o pulgadas o similares).
El escaner “realimenta” o envia los datos de medicion calculados al reavivador de CNC (por ejemplo, a través de
una conexion Ethernet).

El reavivador de CNC usa los datos de medicion calculados como valores de entrada para cambiar los ajustes de
conformacién para conformar una muela abrasiva cuando la muela abrasiva se reaviva por el reavivador de CNC. Es
decir, los valores de entrada se usan por el reavivador de CNC como parte de una serie de operaciones
matematicas que generan valores de salida usados por el reavivador de CNC para ajustar uno 0 mas parametros
(por ejemplo, una posicién X, una posiciéon Y, un cono y similares) de un conformador del reavivador de CNC
durante una operacion de reavivado.

La Fig. 5 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de una pantalla de controlador del escaner, donde los datos
de realimentacion (por ejemplo, los datos de medicidn calculados obtenidos procesando los datos sin procesar
usando la receta) se pueden seleccionar para realimentar al reavivador de CNC. Por ejemplo, los datos de
realimentacién seleccionados se pueden obtener de la siguiente manera: un didmetro medido a una distancia
deseada de un extremo de la pieza de trabajo se encuentra en los datos de medicién calculados, el diametro medido
se compara frente a un valor nominal o deseado del diametro a la distancia deseada para una pieza de trabajo ideal,
y se calcula y envia una diferencia entre el diametro medido y el valor nominal al reavivador de CNC.

La Fig. 6 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de una pantalla de controlador del reavivador de CNC. Los
valores numéricos en los cuadros rectangulares con encabezados arriba son valores de entrada. Los valores de
entrada se pueden introducir manualmente desde una pantalla tactil u otro dispositivo de entrada del reavivador de
CNC, o se pueden enviar al reavivador de CNC desde el escaner a través de una conexion Ethernet, por ejemplo.
Los botones alargados (“Borrar cono”, “Ajustar cono”, “Borrar forma”, “Ajustar forma®, “Ajustar punta”) en el lado
derecho de la Fig. 6 son botones de funcidén que procesan los valores de entrada para generar valores de salida
(mostrados a continuacién los valores de entrada). Por ejemplo, un valor de salida se puede obtener dividiendo un
valor de entrada correspondiente por la mitad, para reflejar una muela abrasiva que tiene una forma que es la mitad
de la profundidad de la parte desbastada, y sumando el cociente a un valor de salida existente para llegar al valor de
salida. Como se apreciara por los expertos en la técnica, cualquier secuencia de operaciones matematicas es
posible para calcular los valores de salida a partir de los valores de entrada. Los valores de salida se utilizan para
determinar los valores de desplazamiento para desplazar el conformador del reavivador de CNC en una operacién
de reavivado.

La Fig. 7 muestra un ejemplo de una captura de pantalla de otra pantalla de controlador del reavivador de CNC.
Como se muestra en esta captura de pantalla, los segmentos 0 pasos en una operacion de reavivado del reavivador
de CNC estan asociados con desplazamientos para diversos parametros, con cada segmento que tiene valores de
desplazamiento especificos para desplazar los parametros de conformacion de un conformador del reavivador de
CNC (por ejemplo, Posicion X, Posicion Y, y similares). Los valores de desplazamiento de un segmento se usan
para modificar (por ejemplo, sumando) sus valores correspondientes para el segmento, de modo que el conformador
del reavivador de CNC se ajuste en consecuencia para cada uno de los segmentos de la operacion de reavivado.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para reavivar de manera automatica una muela abrasiva (110), el método que comprende los pasos
de:

recibir datos de medicién electrénicos de multiples piezas de trabajo desbastadas simultaneamente por multiples
estaciones de desbastado de una muela abrasiva (110), los datos de medicion que asocian cada una de las piezas
de trabajo a una de las estaciones de desbastado correspondientes, los datos de medicion que incluyen datos de
desplazamiento para cada estacién de desbastado, que son datos con relacidon a un desplazamiento entre una
dimensién deseada y una dimensidén medida de una pieza de trabajo desbastada por esa estacion de desbastado;

cargar los datos de medicion a un microprocesador informatico (122) programado para controlar una herramienta de
conformacién (152) de un aparato de reavivado; y

conformar simultdneamente una pluralidad de estaciones de desbastado de la muela abrasiva segun los datos de
desplazamiento;

en donde el microprocesador informatico usa automaticamente los datos de medicién para modificar un algoritmo de
conformacién durante el paso de conformacion con el fin de conformar cada estacion de desbastado de la muela
abrasiva segun los datos de desplazamiento para esa estacion de desbastado.

2. El método segun la reivindicacion 1, en donde, para cada estacion de desbastado, los datos de desplazamiento
se calculan en base a un perfil de referencia y un perfil medido de una pieza de trabajo desbastada por la estacidn
de desbastado.

3. El método segun la reivindicacion 2, en donde el perfil medido se obtiene mediante escaneo laser de la pieza de
trabajo.

4. El método segun la reivindicacion 3, en donde el escaneo laser de la pieza de trabajo se realiza durante el
desbastado de la pieza de trabajo.

5. El método segun la reivindicacién 1, en donde, en el paso de conformacion, se conforma una primera estaciéon de
manera diferente a otra de las estaciones de desbastado.

6. Un método segun la reivindicacion 1, en donde cada estacidén de desbastado de la muela abrasiva se conforma
segun un proceso de CNC predeterminado modificado con los datos de desplazamiento.

7. El método segun la reivindicacion 6, en donde, para cada estacidon de desbastado, se calcula un valor de
desplazamiento de la estacion de desbastado en base a la dimensidn objetivo de la pieza de trabajo de referencia y
un perfil medido de una pieza de trabajo desbastada por la estacion de desbastado.

8. Un sistema (100) para reavivar de manera automatica una muela abrasiva (110), el sistema 9100) que
comprende;

un controlador (120) acoplado a un aparato de reavivado (150), el controlador (120) configurado para controlar el
aparato de reavivado para conformar la muela abrasiva (110), el controlador que incluye:

una interfaz de comunicacién configurada para recibir, desde un sistema de medicion (130), datos de medicion
electronica de multiples piezas de trabajo desbastadas simultaneamente por multiples estaciones de desbastado de
la muela abrasiva; y

en donde los datos de medicion asocian mediciones de cada una de las piezas de trabajo a una de las estaciones
de desbastado correspondientes,

en donde, para cada estacidon de desbastado, los datos de medicion incluyen datos de desplazamiento, que son
datos con relacién a un desplazamiento entre una dimension deseada y una dimensidon medida de una pieza de
trabajo desbastada por esa estacion de desbastado, y

un microprocesador programado para controlar una herramienta de conformacion del aparato de reavivado para
conformar simultdneamente una pluralidad de estaciones de desbastado de la muela abrasiva segun los datos de
desplazamiento,

en donde el microprocesador esta programado para modificar automaticamente un algoritmo de conformacion usado
para reavivar o conformar cada una de las estaciones de desbastado de la muela abrasiva de manera individual
segun los datos de desplazamiento para esa estacion de desbastado mientras que se esta conformando la muela
abrasiva.
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9. Un sistema segun la reivindicacion 8, en donde el microprocesador estd programado para modificar
automaticamente un algoritmo de CNC predeterminado en base a los datos de desplazamiento para producir un
algoritmo de CNC modificado, y

en donde el controlador esta configurado para controlar una herramienta de conformacion del aparato de reavivado
para reavivar la muela abrasiva usando el algoritmo de CNC modificado.
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