
M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION que por un periodo de veinte 
años, para toda España, se solicita a favor de

D.Josó Ramón RUIZ DE ALEGRIA BELTRAN DE NANCLARES 
de nacionalidad española, y con residencia en Villarreal de Urrechua 
(Guipúzcoa) calle Ipiñarrieta nS 6, 3C, por

"APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS"

El objeto de la presente solicitud de patente de invención, se refie­
re a un aparato destinado a rectificar toda clase de superficies planas,por 
sumisión de las mismas a la acción de una muela abrasiva giratorio, que, 
aporta innovaciones esenciales determinativas de la consecución de las si- 

5 guientes ventajas sobre lo actualmente conocido.
a. - produce un trabajo perfecto asegurando un máximo de duración, y 

un mínimo de desgaste, a las muelas abrasivas.
b. - posibilita el cambio de las piezas a mecanizar por presentación 

automótica derivada de descenso de cabezales portapiezas, reduciendo el
10 tiempo del cambio a un mínimo ahorrando duración.

c. - permite programar tiempos de trabajo y recambio de piezas.
d. - es de funcionamiento automótico sin que haya necesidad de inter-
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vencián en la marcha de la máquina, limitándose la funcián del operario sim­
plemente a retirar la pieza tratada y poner una nueva.

e. - los mandos son accesibles de fácil manejo.
f. - posee dispositivo obturador que evita proyecciones de lubrifi­

cantes y fragmentos.
Para facilidad de la descripcián, a titulo de ejemplo, como demostra- 

cián de que la invencián es realizable, y sin carácter limitativo alguno,por 
lo tanto, se ha representado en la adjunta coleccián de planos, una forma de 
ejecucián del aparato que se preconiza.

La Figura IB, representa una vista del apapato en alzado lateral, en
seccián.

La Figura 2S, representa una vista frontal en seccián.
La Figura 3S representa una planta.
La Figura 4S representa una vista exterior frontal.
La Figura 5S representa un detalle de los mandos de fin de carrera, 

en alzado.
La FgS. 69 representa una vista en planta de dicho detalle, y
La Figura 79 representa un detalle de lod mandos en cuestián,girado.
Puede comprobarse que este aparato se compone de los siguientes ele­

mentos. :
-libasey -2- columna; -3- eje de la muela; -4- tapa rodamiento infe­

rior; -5- soporte de la bomba de engrase; -6- filtro de la bomba de engrase; 
-7- bomba de engrase; -8- engrane giro bomba de engrase; -9- base del reduc­
tor; -10- correas trapezoidales; -11- polea motor muela; -12- tapa posterior 
de la base; -13- tensor motor accionamiento muela; -14- motor accionamiento 
muela; -15- tapa posterior proteccián motor; -16- tapa superior-; -17- engrane 
giro cabezal de arrastre; -18- soporte de la bandeja; -19- reductor para giro 
de cabezal de arrastre; -20- defensa de la columna; -21- tapa de la bandeja; 
-22- tuerca fijacián rodamiento superior; -23- plato fijacián muela; -24- mue­
la; -25- cuña fijacián muela; -26- cuadro de mandos; -27- tornillo fijacián 
muela; -29- tapa de entrada de las piezas a mecanizar; -30- pistán cilindro 
tapa de entrada piezas a mecanizar; -31- cilindro; -32- defensa protectora de 
mecanizado; -33- bandeja; -34- tapa superior delantera; -35- engrane central 
giro cabezales; -36- tapa delantera inferior; -37- polea eje motor; -38- pis<? 
tán de elevacián cabezal; -39- tapa cilindro elevacián cabezal; -40- entrada 
inferior de aceite al cilindro; -41- cilindro; -42- entrada superior de aceite



50

55

60

65

70

75

80

3

al cilindro; -43- engrane movimiento cabezal; -45- embrague movimiento cabe­
zal; -46- eje del cabezal; -47- soporte cojinete eje cabezal; -48- brida su- 
jección cabezal; -49- asiento brida sujección cabezal; -50- arandela fija­
ción eje cabezal; -51- cabezal; -53- pieza a mecanizar; -54- tapa lateral de 
la bandeja; -55- tubo de desagUe; -56- maniobra eléctrica; -57-motor eléctri­
co depósito hidráulico; -58- electrovólvulas; -59- depósito hidráulico; -60- 
reguladores de presión; -61- electrovólvulas; -62- defensa depósito hidráu­
lico; -63- regla reguladora de altura automático; -64- fines de carrera;-65- 
rueda reguladora de altura automático; -66-eje rueda contrapeso; -67- eje 
rueda reguladora de altura; -68- rueda elevadora leva fin de carrera; -69- 
eje rueda elevadora leva fin de carrera; -70- soporte eje del automático;
-71- guía del contrapeso; -72- contrapeso; -73- soporte de la leva del auto­
mático; -74- soporte de la regla reguladora de altura automático; -75- cable 
del contrapeso; -76- rueda del contrapeso; -77- soporte de la rueda del con­
trapeso; -78- eje guía de elevación del automático; -80- pulsadores de arran­
que y parada del reductor; -81- pulsadores de arranque y parada motor hidrá­
ulico; -82- interruptores arranque y parada del automático; -83- amper-fíme- 
tro del motor de la muela; -84- luces piloto señalización arranque motores; 
-85- pulsadores arranque y parada motor mulea; -86- mando regulador de apro­
ximación; -87- manómetro regulador de aproximación; -88- nivel de aceite de 
control; -89- cuenta piezas; -90- manómetro regulador de trabajo; -91- mando 
regulador de trabajo; -92- regulador de caudal.

Como puede apreciarse, el aparato que se preconiza, tiende a posibili­
tar la colocación de una pieza en cada cabezal, programando el tiempo de tra­
bajo y el cambio de piezas, realizando la puesta en marcha por pulsado de 
los interruptores correspondientes, momento en que comienza el ciclo, en el 
que, una vez que la primera pieza se ha mecanizado con el tiempo programado, 
baja automáticamente el cabezal para cambiar la pieza mecanizada por otra en 
bruto, reanudándose el ciclo de acuerdo con la programación. La subida de los 
cabezales, se realiza hidráulicamente por medio de un depósito hidráulico 
-59- y elementos -57-, -58-, -60-, y -61- y los cilindros -41-. Se hace la 
salvedad de que la máquina que se describe es de dos cabezales, pero asi­
mismo puede poseer más cabezales, los cuales van fijos sobre la base -1- o 
sobre una plataforma giratoria cuyo centro es la pieza -2-.

El mecanizado de las piezas se realiza por medio de los siguientes ele­
mentos: Motor -14-; que transmite su fuerza por medio de la polea -11-,co-
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rreas trapezoidales -10-, polea -37-, eje -3- y plato -23- al que está fija 
la muela -24- por medio de la brida -25- que vá, a su vez, sujeta al plato, 
por los tornillos -27- impartiendo de esta forma un movimiento ióidíivo a la 
muela sobre el eje -3-.

Las piezas a mecanizar van animadas de movimiento giratorio sobre su eje 
-46- por efecto de los siguientes elementos: motor reductor -19—'que transmi­
te su movimiento por el piñón -17- al piñón -35- al que sirve de "elj<9 la pie­
za -2-; el movimiento de piñón -35- se transmite al -43- teniendo por eje el 
extremo del pistan -38- girando loco el piñón -43-.

El movimiento de rotación de la pieza a mecanizarse -53- se realiza por 
.1 pr.cs. qv. s. describe c cectiqqeciín. Un. ver ..leed. 1. píez.' . eece- 
nizar en el cabezal -51-, pasado el tiempo muerto programado de écmbio de pie­
za, por medio de las electroválvulas -58- y -60-recibe presión hidráulica el 
pistón -38-, el cual se eleva en su recorrido de aproximación y contacto con 
la muela -24-. En este recorrido vertical de la pieza -51- embraga el piñón 
-43-, que estó en toma permanente, con el embrague -45-, girando de esta for­
ma la pieza -53-por medio del eje -46- solidario al embrague -45-,estando uni­
do el eje -46- a la pieza -48- que sirve de plato de fijación a la pieza -51- 
cambiando ésta de acuerdo con la forma y medidas de la pieza a mecanizar -53-. 
Una vez terminado el tiempo de trabajo, o programación, baja automóticamente 
el pistón -38- a su posición inicial para posibilitar el cambio de piezas,de­
sembragándose la pieza -45- que queda apoyada en la -49-, continuando su des­
censo el pistón -38-, desembragándose de esta forma, dejando de girar la pie­
za -53-, siendo en este momento cuando se puede realizar el cambio de pieza. 
Este tiempo está programado, o sea que el operario no interviene en la marcha 
de la máquina, limitándose a retirar la pieza mecanizada y poner otra para me­
canizar. El piñón -43- no desembraga y sigue girando.

La diferencia de altura que se produce con el trabajo al gastarse la mue­
la y la pieza -53- se compensa automáticamente por la subida del cilindro -38- 
el cual posee suficiente recorrido para comp8nsar dichos desgastes de muela 
-24— y posibles diferencias de altura de la pieza -53-.

El sistema eléctrico hidráulico permite aprovechar al máximo los tiempos 
muertos que se producen con el cambio de las piezas, estando este tiempo muer­
to destinado a retirar la pieza tratada y a poner otra para mecanizar, y el 
cual es susceptible de programación de acuerdo con el tamaño de óstas,tenien­
do en cuenta que el tiempo de mecanizado siempre es mucho más que el tiempo
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de cambio de piezas -53**. Para ello, la presente máquina, una vez que ha su­
bido el primer cabezal, al poco tiempo sube el segundo, siendo este tiempo 
que tarda en subir este segundo cabezal, el que se tarda en cambiar la pieza 
-53-y que previamente, como se ha dicho, se ha programado en el temporizador.
Una vez que el primer cabezal ha terminado el tiempo programado para el tra­
bajo, baja y permabece el tiempo programado para el cambio de la pioza -53**, 
subiendo automáticamente el cabezal -51- y así sucesivamente.
La subida y bajada retardada del segundo cilindro con respecto al primer 

cilindro, es re-gulable por medio del temporizador, de acuerdo con el trabajo 
a realizar.

Como se ha dicho, en la primera posición de trabajo, o sea on la de 
contacto con la muela,hay periodos que están los dos cabezales, no osí en la 
posición de aba jo,o tiempo de cambio de piezas -53-, en que solo está un 
cabezal. Abajo solo coinciden los dos cabezales cuanóo se para la máquina y 
a la iniciación del ciclo de trabajo.

Para proteger del l¿}uido refrigerador de la muela y de posibles rotu­
ras de ista, se han previsto los cilindros -31-, pistón -30- y defensa -32-. 
El cilindro -31- y defensa -32- suben hacia arriba vertical y automáticamen­
te al mismo tiempo que el pistón -38-. De esta forma queda obturada la entra­
da de piezas -29- quedando aislado del exterior el interior de la máquina. 
Cuando el pistón -38- ha terminado el tiempo programado para el trabajo,baja, 
hacióndolo en el mismo tiempo el cilindro y defensa -31- y -32— posibilitando 
asi el cambio de las piezas -53-.

El sistema hidráulico -31- y del pistón -38-se ha previsto que vayan 
sincronizados.

Para aproximación rápida y contacto lento de la pieza -53- a la muela 
-24—evitando brusquedades perjudiciales, se ha previsto que el pistón -38- 
sube en velocidad rápida hasta 10 mm. antes del contacto en cuyo momento la 
rueda -68- hace contacto con la pieza -43- arrastrando a la pieza -73- que 
está unida a la rueda -68- por medio del eje -69-. La pieza -73- está montada 
sobre la -74- teniendo un recorrido vertical que sirve para accionar la leva 
solidaria a la pieza -73- para que, de esta forma, accione el final de carre­
ra -64- haciendo cambiar automáticamente las electroválvulas de caudal rápido 
a caudal lento, teniendo al mismo tiempo un regulador de caudal lento para 
reducir o aumentar, la velocidad, de acuerdo con el trabajo a realizar.
Los 10 mm. de velocidad lenta de referencia pueden ser aumentados o disminui­
dos de acuerdo con la tarea a desarrollar.-
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La pieza -63" sirve para fijar los fines de carrera -64*- y al mismo tiem- 
porp para, por medio de las piezas -74" -77" -76- -75" y -72" mantener la al- 

160 tura del contacto de subida anterior del cabezal -51", consiguiéndose, de esta 
forma, marcar las alturas en las que se desarrollan las velocidades rápida y 
lenta.

Descrita suficientemente la invención, así como la manera de realizarla 
prácticamente, debe hacerse constar que la misma es susceptible de cualesquie- 

165 ra modificaciones de detalle en tanto que éstas no alteren su fundamento.
N O T A

Se considera que el objeto de la presente Patente de Invención debe de re­
caer sobre las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S

170 Primera; APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS, caracterizado por que tra­
baja presentando las superficies a tratar, de abajo para arriba, contra muela 
giratoria, a cuyo efecto, comprende una base, en la que un electromotor,median­
te transmisión por correa, acciona a un eje central, en cuya parte superior v6 
un plato, solidario con dicho eje, en el que se fija la muela abrasiva, que 

175 posee forma de corona circular, situíndose las piezas a mecanizar en cabezales 
soporte dotados de movimientos giratorio y traslaticio axil, produciéndose el 
movimiento giratorio por un electromotor reductor que acciona, mediante engra­
najes, a una rueda calada sobre un manguito tubular axil, en la que engranan 
los piñones de arrastre en giro, con interposición de embrague de los cabeza- 

180 les.
Segunda: APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS segón reivindicación ante­
rior, caracterizado por lá posibilidad de traslación axil de los cabezales, a 
velocidad primero rápida y luego lenta, hacia arriba, con temporización prees­
tablecida, mediante dispositivo hidráulico mandado por electrovólvulas, en com- 

185 binación con limitadores o topes, siendo rápida la velocidad de descenso.
Tercera: APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS segón reivindicaciones an­
teriores, caracterizado por que los piñones de arrastre descritos en la reivin­
dicación primera, van en toma permanente con la rueda central, pero deslizantes 
estando montados locos sobre ejes portadores susceptibles de deslizamiento axil 
determinado por dispositivo hidráulico, embragando,al subir, con platos calados
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en los ejes de los cabezales, provocando el movimiento de giro de óstos a 
la vez que su traslaci&i axil, actuando viceversa al bajar, estando tempo­
rizado el tiempo de duración de estas operaciones impartiendo un primer 
tiempo, de subida, a velocidad rápida, y un segundo tiempo, de aproximación 
de pieza, a velocidad lenta, siendo rápido el ietroceso.
Cuarta; APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS segón reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por que el accionamiento de las electrovólvulas 
de mando se realiza por medio de topes limitadores, de posición regulable, 
que, en combinación con las impulsiones que reciben de los piñones, en su 
traslación, determinan la modificación de la velocidad del fuido, y la in­
versión de circulación del mismo.
Quinta: APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS, segón reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por la posibilidad de corrección compensadora de 
carrera, derivada del trabajo sobre la pieza o desgaste de la muela.
Sexta; APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS segón reivindicaciones an­
teriores, caracterizado por que el mecanismo v$ encerrado en una envolvente 
provista de ventanas de accesos, para el cambio de piezas, obturables,duran­
te el trabajo, por pantallas conducidas por dispositivo hidráulico sincroni­
zado con el de mando de los cabezales portapiezas.- 
SÓptima: APARATO PARA RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS.
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Tal y como queda descrito en la presente memoria que consta de 
mecanografiadas, escritas por una sola cara y de los planos que 
la misma se acompañan
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