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La presente invencion se refiere a un
procedimiento y a un dispositivo para rectificar, especialmen=
te para el rectificado fino de piezas de piedra, piedra arti-
ficial o de material similar, en el que para la mecanizacion

5 de la pleza se ponen en ataque una con otra herramienta y la
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tivo de ambas,

Al rectificar, y especialmente en el rqé
tificado fino de plezas de pieda, piedra artificial o material
similar, con maquinas tradicionales, surge el problema &e que
al poner en contacto la miela de trabajo bajo presién sobre la
pleza se producen los denominados Yesmerilados", porque al arrdi
mar la herramienta toda la presién inicial estid sobre la piezal
Para evitar un esmerilado semejante se propuso ya disponer va-
rias muelas una tras otra y que cada una de estas muelas eje~
cute solo una mecanizacidén parcial. Sin embargo el costo en el
caso de miquinas con varias muelas es antieconémico. Por lo
tanto en las mAquinas conocidas con una sola muela se procede
de forma que se admite el efecto de esmerilado y luego se ell-
mina esta influencia mediante mecanizacién manual. Sin embar-
go este método representa una considerable desventajas a causa
del adicional proceso de mecanizacidn manual necesario,

Es cometido de la invencidn un procedi=-
miento y un dispositivo en los que se evita automdticamente y
con seguridad un semejante esmerilado al poner la herramienta
en contacto sobre la pieza, especialmente en muelas alojadas
articuladas.

Segln la invencidén se propone que el prg
ceso de trabajo se indcia de modo que la pieza acciona a un
elemento provocador de un proceso de cpnexién, por ejemplo a un
palpador mecanico, eléctrico o similar, que lleva a la muela a
atague con la pleza sin presién de apriete o bien con una mini-
ma presion de apriete, porque como consecuencia de esto se ejex

ce en un tiempo previamente ajustable una presidn predeterminas

da que se da & la herramienta que esti en ataque con la pieza,
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porque esta presién se mantiene sin Feduccién durante las fase
de mecanizacién, se bloquea durante la salida del rectificado
y se suprime al finaligar la fase de mecanizado, y porque la
herramienta se levanta finalmente de la pleza, Este levantae
miento de la herramienta de la pleza se ejecuta convenientemen-
te mediante gobierno por interruptor de tiempo, con el fin de
que el recorrido para sparar entre si la herramienta y la pig
za permanezca igual por cada proceso de mecanizado y sea ajuse

table para procesos de trabajo de diverso tipo,

Un semejante procedimiento de mecaniza-
do transucrre totalmente automdtico y no necesita ninguna cla-
se de manipulacién manual, de forma que se logra una mayor po~
sible velocidad de trabajo con calidad éptima a consecuencia
de la gobernada puesta en contacto de la herramienta sobre la
pleza vy a consecuencia del bloqueo de la herramienta durante lﬁ
salida del regtificado.

En un dispositivo para la ejecucidn de
este procedimiento estén provistos en la via de movimiento de
la pieza dos elementos provocadpres de un accionamiento de co=
nexion, situado uno tras otro, por ejemplo palpadores mecanicos,.
eléctricos o similares, uno de los cuales determina el comien-
zo de un ciclo de mecanizado y el segundo el bloqueo del ciline
dro, asi como ambos juntos el final del ciclo de mecanizacién;
ambos elementos de conexidn estan enlazados con un dispositivo
que goblerna el movimiento de carrera de la herramienta, y es-
t4 previsto de un dispositivo que influencia automiticamente
la ocreacidén de una predetermina presién de trabajo.

En una forma de ejecucidn de la invencidn

especialmente conveniente el dispositivo que gobierna la herra-

mienta es una valvula distribuidora de doble efecto de acciona~-
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miento magnético, que esti enlazado con los elementos dé cone-
xién sobre disposiciones de contacto y lineas, efectuandose
hidriulicamente el gobierno de la herpamienta. Sin embargo la
invencidén no estd limitada a este gobierno hidrdulico; mas
bien el medio de trabajo puede ser también aire o gas, pero el
efocto de mando puede ejecutarse de modo puramente mecénico,
Ya que sin embargo en las maquinas para la mecanizacidn de pied
dra que son el campo de aplicacidn preferente de la presente
invencién, en las que normalmente se ejecutan por casinos hi-
driulicos procesos de trabajo de otro tipo, el gobierno hidra-
ulico representa en el presente caso la solucidn mas sencilla
y con mas sentido,

En un semejante gobierno hidraulico es-
t4 provisto un acumulador de presidn con un estrangulador ajusy
table con el que puede ajustarse la duracidén de tiempo hasta
la paulatina supresién de la presién deseada. La presién go-
bernada se entrega a un cilindro hidréulico con cuyo émbolo
estd unida fija la herramienta, y pone é esta en ataque con la
pieza.

Una vez concluido el ciclo de trabajo
entra en actividad un interruptor de tiempo que estd conecta-
do entre el elemento de conexidén trasero en la direccidn de
movimiento de la pieza y el electroimin asociado a éste del dis
tribuidor, Este interruptor de tiempo determina el margen de
tiempo en el que tiene que levantarse la herramienta una vez
conclulda el ciclo de trabajo, antes de que de baje de nuesvo |
sobre una siguiente pieza. Mientras que en las maquinas c;nhi{%
cidas de esta clase se lleva a cabo un levantamiento de la h9; i

rramienta hasta la situacidén final, es ddcir tiene que dejar-

se atras un recorrido relativamente grande, lo cual requiere
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un margen de tiempo relativamente grande, en el caso de la pre-
sente invencidn esta carrera de retroceso se elige relativamend
te pequefia en correspondencia al ajuste del interruptor de tie%
Po, v concretamente de forma que siempre estid garantizada una
separacidn constante entre el canto inferior de la herramienta
vy el canto superior de la pieza, independiente del desgaste su-
frido por la herramlenta en los sucesivos ciclos de trabajo. Dd
este modo queda garantizado que para la carrera dé retroceso y
para la bajada es necesario un minimo de tiempo, mediante lo
oual/;:edeterminada puesta en contacto de la herramienta sobre
la pieza se efectua casi en el mismo lugar atin con diferentes
velocidades relativas entre la herramienta y la pieza, y no ob
tante puede mantenerse pequeila la velocidad de carrera para u;j
suave entrada en contacto de la herramienta.

En ulterior estructuracién de la inven~
cibén se propone disponer regulable en direccidén de avance los
elementos provocadores del proceso de conexidn, cuando tienen
que tenexrse en cuenta velocidades extremas de avance.

Por lo demés se propone segin la inven=
cién influenciar la velocidad de avance durante el comienzo del
mecanizado yaque una vez que la herramienta ha entrado en até
que de la herramienta con la pieza es al comlenzo del ciclo de
$rabajo menor cuando la pleza ha pasado ya por lo menos hasta
la mitad bajo la herramienta, Puede lograrse un semejante go-
bierno por ejemplo debido a que el acumilador de presidn esta
desarrollado como presostato en unidén con un mecanixmo tempow
rizado, debldo a que se acclonan elementos especiales de cone-
xién por la pieza, o similares,.

A continuacidén se aclara la invencion

en union con el dibujo y a base de ejemplos de ejecucidn,
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ra el rectificado fino de piezas de pledra o similares, con go+
blerno de la herramienta segin lainvencidn, en una posicidén de
trabajo inmediatamente anterior al comienzo del proceso de tra+
bajo, con el acumulador de presidén sin presiodn.

La figura 2 muestra la disposicidén de la
figura 1 en estado de comienzo de trabajo, y creacién de pre-
sidn predeterminable en tiempo y magnitud.

La figura 3 muestra la disposicién de
la figura 1 durante la finalizacién del proceso de trabajo, com
émbolo blogqueado,

La figura 4 muestra la disposicion de la
figura 1 una vez finalizado el proceso de trabajo al comenzar
la carrera de retroceso de la hervamienta y simulténea reduc~
cién de presidén del acumulador de presidn, y

La figura 5 nmusstra otra forma de gjecu~-
cién del gobierno de herramienta segiin la invenciénm.

En la disposicidén de la figura 1 se mue
ve una pieza 1, por ejemplo, un peldafio de escalera de piedra
0 piedra artificial, pasando bajo una herramienta de mecaniza~
cién 3, por sjemplo una muela de rectificar de una maquina
rectificadora de piedra. En la via de movimiento de la pieza
estan previstos palpadores &4, 5 que pueden ser palpadores me=
céanicos, dpticos, eléctricos o similares, que se oprimen al
pasar la pileza 1., Los palpadores L4, 5 estan unidos con brazos
6, 7 los cuales en sus extremos opuestos presentan contactos
méviles 8, 10 que actdan en cooperacidén con contactos fijos 9,
11. E1l par de contactos 8, 9 estad cerrado cuando el par de

contactos 10, 11 estd abierto, y viceversa, o estan también am

bos pared de contactos ablertos (figura 3). Los contactos fi=
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accionamientd magnético, estando enlazado el contacto fijo 9

y el electroiman 15 sobre la 1inea 12, v el contacto fijo 11
con al electroimén 16 sobre la linea 13; en la linea 13 esta
conectado ademds un mecanismo temporizador 17. Los electroi-
manes 15 y 16 impulsan correspondientemente a su excitacion al
distribuidor 14 que tiene una influencia de medio de presién
18 desde la boMba,‘y un retorno de medio de presién 19, Las
tuberis de medio de presiom 21 y 22 conducen al cilindro de man
do 20 para la herramienta 13, y concretamente la tuberia 21 a
la cémara superior del cilindro y la tuberia 22 a la cémara
inferior del cilindro, estando separadas entre si ambas cama-
ras por el émbolo 23 con el que esta unida funcionalmente la
herramienta, Con 24 estd designado un dispositivo indicador
para el medio de presidn, por ejemplo un mandmetro 2B represend
te un acumulador de presién y 26 un estrangulador del medio de
presidén ajustable para ajustar el caudal de aflujo al acumula-

dor de presidn,

A base de las representaciones de las
figuras 1 a 4 se aclaran en adelante el funcionamiento del go-

bierno segiin la invencién:

La pieza 1 se transporta sobre el suple«
mento 2 o juntamente con éste, por debajo de la herramienta 3.
Tan pronto como el canto delantero de la pieza se pone en con-
tacto con el palpador 4 -la disposicién es de tal forma que la
pieza entrante estd por debajo de la herramienta-, la disposi-
cidén de contactos 8, § se clerra y la disposicién de contactos
10, 11 se abre, el electroimén 15 se excita sobre la linea 12

y deja libre la corriente de medio de presién desde la bomba

a la cémara superior del cilindro de trabajo 20 f{figura 2).
1.
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‘se del transcurso de trabajo en la que la pleza 1 ha dejado
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En el instante de comienzo de trabajo la herramienta ha adopta

do una posicién relativa a la pieza tal que el canto de la pie
za entrante esta en ataque con la mitad por lo menos de la su-
perficie de trabajo de laherramienta. En herramientas aloja=-
das articuladas se impide con ésto conseguridad una posible
basculacidén de la muela. La presidén de la corriente de medio
de presidén va creciende al comlenzo de trabajo paulatinamente
desde 0, o bien un minimo, hasta un valor maximo predetermina-
ble, y concretamente dependiente en tiempo del efecto del es-
trangulador 26, de forma que en el instante del primer ataque
de la herramienta y la pieza la herramienta descansa suelta o
con una presién muy baja sobre la pleza, mientras que al seguix
transcurriendo el trabajo va aumentando la presién permaneciens
do constante la posiciém del émbolo, y se mantiene la situacidx
en altura de la herramienta.

La mAxima presidén sobre el émbolo 23 se
sigue manteniendo al continuar el proceso de trabajo cuando el
canto entrante de la herramienta 1 acclona el palpador 5. A
un ulterior movimiento de la pieza el canto saliente deja li-
bre el palpador %, ambas disposiciones de comtacto 8, 9 y 10,
11 estan abiertas, el distribuidor 14 retorna a su posicidn de
reposo, ya que ambos electroimanes 15, 16 se quedan sin corriexn
te, todas las conexiones estan bloqueadas y la herramienta es-
ta inmovilizada en su posicién adoptada, de forma que se impie-
de que se cruce la muela alojada axrticulada o bien que ascien-
de la presién especifica a consecuencia de que la muela no des-
cansa ya con Hoda la superficie sobre la pleza durante la sali~
da de rectificado, con todas las desventajas para ig pleza.

En la figura 4 esti representada la fa~

h

3
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libre el palpador 7, pero la herrgmlenta 3 no se ha llevado to-
davia a la posicidén de partida. Tan pronto como ha quedado
1libre el palpador 5 se .cierra la disposicidn de contactos 10,
11, mientras que la disposici'on de contactos 8% 9 permanece

abierta., La prosién del medio dé corriente se reduce de nuevo

al primitivo valor 0O, o a un valor minimo., En esto el electro
méan 15, en cuyo circuito de corriente se halla el interruptor
de tiempo 1%, se excita y el distribuidor 14 seimpulsa de fo
ma que le medio de corriente se alimenta desde la bomba sobre

la tuberia 18 y la tuberia 22 a la céAmara inferior del cilindrd

- de trabajo 20 y se expulsa sobre la tuberia 21 y el tetormo -

19. El interruptor dr tiempo 17 determina la duracion de tiem
po dol levantamiento de la herramienta (carrera de retroceso).
A un determinado valor de ajuste del interruptor de tiempo 17
este levantamiento se efectlia en el recorrido C (separacién
entre el canto inferior de la herramienta y el canto superior
de la pieza) y permanece siendo el mismo para las siguientes
plezas. Con esto se tiene en cuenta automiticamente el desgas~
te de la heryamienta 3 y se evita tener que levantar la herra-
mienta a la situacidén final, o bien reajustarla, después de
cada distinto proceso de mecanizado.

En el caso de los ejemplos de ejecucién
de las figuras 1 a 4. se parte de una miquina para la mecani-
zacion de piedra en la que la muela se pone en contacto desde
arriba sobre una pieza que pasa. FEn la forma de ejecucidn i
la figura 5 por el contrario se arriga la muela desde abajo
contra la pieza y se ejerce desde arriba sobre la pieza una

contrapresion.

Seg@in la forma de ejecucidén de la fi-

gura 5, la pieza 1, cuyo lado inferior debe rectificarse, se
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halla sobre una pista de rodilles 27, 18, 19, 30. La muela

31 esta fijada con un émbolo 33 en un cilindro de trabajo 32,
Yy es mdvil hacia arriba y hacia abajo mediante correspondinete
accionamiento con el émbolo. Andlogamente estd dispuesto sobr?
ell lado opuesto un cilindro de trabajo 31 con mebolo 35; el
Altimo esta unido en accionamiento con una disposicién del ro=
dillo de apriete 36, 37 que durante el proceso de rectificado
se mueve sincrémicamente con la muela y entra en contacto con
la pieza con el finde que ésta no pueda desviarse hacia arri-
ba a causa de la presidén ejercida por la muela durante el tra-
bajo., Una de las cémaras del cilindroe de trabajo 32 estd co-
nectada a una tuberia 38 y la correspondiente camara del cilins
dro de trabajo 34 a la tuberia 39. Ambas tuberias 38 y 39 es-
tan enlazadas una con otra y presentan estranguladores 4O, 41
que .gobiernan la veloécidad de la cerriente del medio de trabajo,
por ejemplo un medio de corriente hidraulico o también aire
comprimido, e influencia la velocidad de avance de ambos éme-
bolos. Los estranguladores 40, 41 estén convenientemente eje~
cutados ajustables. Las otras dos camaras del cilindro 32 y
del cllindro 34 estin enlazadas una con otra correspondiente-
mente sobre tuberias 42 y 43. Las tuberias 38 y 39 estan en-
lazadas sobre la tuberia 4k, las tuberias 42 y 43 sobre la tu-
beria 45, con el distribuidor 46 de accionamiento magnético.
Ambos electroimanes 47 y 48nestén enlazados con los elementos
de conedién por ejemplo palpadorés 4 y5 de un modo analogo
al representado en las figuras 1 a 4, En el caso de la forma
de ejecucién de la figura 5 llos palpadores 4, 5 estdn repre-
sentados de trazos porque éstos no estdm dispuestos como en

las figuras 1 a k4, por debajo de la pieza (en el plano del

dibujo), sino que estén desplazados del plano del dibujo,oosea



5

10,

15.

20,

25.

30,

414945

por ejemplo estan dispuesitos a un lado de la pleza., Esto es ng
cesarto porque no es posible una construccién aniloga a la de
las figuras a 1 a 4, a causa de la disposiciénde la muela 31,
por deltgo de la pieza. Por lo deméé, sin embargo los palpa=
dores, sus brazos, sus posiciones de contacfo, lineas, etc. pqﬁ
den estar desarrollados del mismo modo que en las figuras 1 a
4, Los enlaces de conduccion 49 y 50 corresponden a los enla-
ces de conducecién 18 y 19 de las figuras 1 a 4, el estrangula~
dor 51 al estrangulador 26, el mandmetro 52 y el acumulador de
presién 53 a los elementos 24 y 25 de l® figuras 1 a b,

Tanto en la forma de ejecucion de las
figuras 1 a 4, como también la forma de ejecucién de la figura
5, el gobierno puede ejecutarse sobre caminos mecénicos con und
disposicién de resorte como acumlador de presion. Sin embar-
g0 un seme jante gobierno mecénico tiene la desventdja de que
trabaj menos preciso y puede resultar relativamente costoso.

En la forma de ejecucidén de la figura 5
la separacién entre el canto inferior de los rodillos de aprie-
te 36 v 37 v el canto superior de la pieza 1 estd indlioada con
econ C, la separacién entre el canto inferior de la pieza 1 ¥
el canto superior de la muela 31 esta indicado con C', Conve=
nientemente la separacidén C, se elige igual a lasseparacidn C!,
efectuindose en cada caso el mismo ascenso de presidén en las
tuberias 38 y 39 asi como 42 y 43, Sin embargo para el funcio-
namiento de la invencidn no es mecesario que C sea igual a C'.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, as{ como la manera de realizarlo en la préctica

debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi=-

cadas son susceptibles de modlificaciones de detalle en cuanto
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no alteren su principio fundamental, También se hace constar

que el invento corresponde a una solicitud de Patente presenta-
da en Alemania el 19 de Mayo de 1972, con el n? P 22 24 U559,
J=14, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
5. Convenlios Internacionales en vigor, siendo lo que comstituye
la esencia del referido invento, y por lo que se solicita una
Patente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIEN-
TO Y DISPOSITIVO PARA RECTIFICAR PIEDRA ARTIFICIAL O MATERIAL
SIMILAR, caracterizéndose por lo siguiente,
10. 1.~ Brocedimiento y dispositivo para
rectificar pitedra-artificial o material similar, especialmente
para el rectificado fino de piezas de piedra, en el que para
la mecanizacién de la pieza se llevan la herramienta y la pie=-
za za a ataque una con otra y se ejecuta la mecanizacidn mediaﬁ
15, te movimiento melativo de ambas, procedimiento caracterizado
porque el proceso de trabajo se iniclia accionando la pieza a
un elemento provocador de un accionamiento de conexién, por
ejemplo a un palpador mecédnico, eléctrico o similar, que lleva
a la muela a ataque con la pieza sin presion de apriete, o bien
20, con una minima presién de apriete, porque como consecuencia de
ésto se ejerce en un tiempo previamente ajustable una presién
predeterminada que se da a la herramienta que se sitia en ata-
que con la pieza, porque esta presidén se mantiene sin reducci.dn
durante la fase de mecanizacién, se bloquea durante la salida
25. del rectificado y se suprime al finalizar la fase de mecaniza-
do, y porque la herramienta se levanta finalmente de la pieza.
2.- Procedimiento segin la reivindica-
cién 1, caracterizado porque la herramienta se levanta de la

pieza por gobierno de interruptor de tiempo en un recorrido

ajustable, éue permanece igual para cada proceso de mecanizadqg.
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3.~ Procedimiento segun la reivindicacidn
1 6 2, caracterizado porque para la adaptacidn a diferentes ve-
locidades de avance necesarias, son regulables en direccién de
avance, los elementos de accionamientog por ejemplo palpadores,

4,- Dispositivo para la aplicaciédn del
procedimiento segiin la reivindicacidén 1 a 3, caracterizados
porque en la via de movimiento de la pileza se situan uno tras
otro, dos elementos provocadores de un accionamiento de cone-
xifn, uno de los cuales determina el comienzo de un ciclo de
mecanizado y el segundo el bloqueo del ambolo y ambos juntos
el final del ciclo de mecanizado, porque ambos elementos de co=
nexidén se enlazan con un dispositivo que goblerna el movimien-
to de carrera de la herramienta y porque se preve un disposia
tivo que influencia automAticamente la creacién de una presién

de trabajo predeterminable,

5.= Dispositivo segin reivindicaciém U,
caracterizado porque los elementos provocadores del accionamien
ro de conexién, son palpadores mecanicos, eléotricos o simila-
res.,

6.~ Dispositivo segin la reivindicacidn
, cargeterizado porque el dispositivo es una valvula distribuifio
dora de doble efecto accionable mediante electroimanes que se
conectan con los palpadores sobre disposiciones deccontacto,

7.~ Dispositivo segilin la reivindicacidn
4, 5 6 6, caracterizado porque el dispositivo presenta un acu-
mulador de presién y un estrangulador ajustable con los cuales
es ajustable el tiempo para la creacidn paulatina de la presién

predeterminable,

8”Dispositivo segiin la reivindicacion 4

o una de las siguientes, caracterizado porque entre el palpadonr
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y

y el electroimin se situa un interruptor de tiempo gque determi-
na la carrera de retroceso.

9,~ Procedimiento y dispositivo para
rectificar piedra artificail o material similar, tal y como
queda sustancixlmente descrito en la presente Memoria, e ilus~
trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 14 hojas escritasg
a maquina por una sola cara.

uadrid,S 1D 1973
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