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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA RECTIFICAR PIEDRA 
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República Federal Alemana.

La preaente invención 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 mecanización 

5. de la pieza se ponen en ataque una con otra herramienta y la
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y la pieza se ejecuta la mecanización mediante movimiento reía- 
tivo de ambas.

Al rectificar, y especialmente en el rec 
tificado fino de piezas de pieda, piedra artificial o material 
similar, con máquinas tradicionales, surge el problema de que 
al poner en contacto la muela de trabajo bajo presión sobre la 
pieza se producen los denominados "esmerilados", porque al arri 
mar la herramienta toda la presión inicial está sobre la pieza. 
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 mecanización parcial. Sin embargo el costo en el 
caso de máquinas con varias muelas es antieconómico. Por lo 
tanto en las máquinas conocidas con una sola muela se procede 
de forma que se admite el efecto de esmerilado y luego se eli­
mina esta influencia mediante mecanización manual. Sin embar­
go este método representa una considerable desventajas a causa 
del adicional proceso de mecanización manual necesario.

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

Según la invención se propone que el prj 
ceso de trabajo se inicia de modo que la j&ieza acciona a un 
elemento provocador de un proceso de cpnexión, por ejemplo a ui. 
palpador mecánico, eléctrico o similar, que lleva a la muela a 
ataque con la pieza sin presión de apriete o bien con una míni­
ma presión de apriete, porque como consecuencia de esto se ejer 
ce en un tiempo previamente ajustable una presión predetermina­
da que se da a la herramienta que está en ataque con la pieza,
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porque esta presión se mantiene sin deducción durante las fase 
de mecanización, se bloquea durante la salida del rectificado 
y- se suprime al finalizar la fase de mecanizado, y porque la 
herramienta se levanta finalmente de la pieza. Este levanta­
miento de la herramienta de la pieza se ejecuta convenientemen­
te mediante gobierno por interruptor de tiempo, con el fin de 
que el recorrido para saparar entre si la herramienta y la pie 
za permanezca igual por cada proceso de mecanizado y sea ajus- 
table para procesos de trabajo de diverso tipo.

Un semejante procedimiento de mecaniza­
do transuorre totalmente automático y no necesita ninguna cla­
se de manipulación manual, de forma que se logra una mayor po­
sible velocidad de trabajo con calidad óptima a consecuencia 
de la gobernada puesta en contacto de la herramienta sobre la 
pieza y a consecuencia del bloqueo de la herramienta durante ls 
salida del rectificado.

En un dispositivo para la ejecución de 
este procedimiento están provistos en la via de movimiento de 
la pieza dos elementos provocadpres de un accionamiento de co­
nexión, situado uno tras otro, por ejemplo palpadores mecánicos, 
eléctricos o similares, uno de los cuales determina el comien­
zo de un ciclo de mecanizado y el segundo el bloqueo del cilin­
dro, asi co#o ambos juntos el final del ciclo de mecanización; 
ambos elementos de conexión están enlazados con un dispositivo 
que gobierna el movimiento de carrera de la herramienta, y es­
tá previsto de un dispositivo que influencia automáticamente 
la creación de una predetermina presión de trabajo.

En una forma de ejecución de la invención 
especialmente conveniente el dispositivo que gobierna la herra­

mienta es una válvula distribuidora de doble efecto de acciona-
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miento magnético, que está enlazado con los elementos dé cone­
xión sobre disposiciones de contacto y líneas, efectuándose 
hidráulicamente el gobierno de la herramienta. Sin embargo la 
invención no está limitada a este gobierno hidráulico; más 
bien el medio de trabajo puede ser también aire o gas, pero el 
efecto de mando puede ejecutarse de modo puramente mecánico,
Ya que sin embargo en las máquinas para la mecanización de pie­
dra que son el campo de aplicación preferente de la presente 
invención, en las que normalmente se ejecutan por casinos hi­
dráulicos procesos de trabajo de otro tipo, el gobierno hidrá­
ulico representa en el presente caso la solución más sencilla 
y con más sentido.

En un semejante gobierno hidráulico es­
tá provisto un acumulador de presión con un estrangulador ajus-- 
table con el que puede ajustarse la duración de tiempo hasta 
la paulatina supresión de la presión deseada. La presión go­
bernada se entrega a un cilindro hidráulico con cuyo émbolo 
está unida fija la herramienta, y pone a esta en ataque con la 
pieza.

Una vez concluido el ciclo de trabajo 
entra en actividad un interruptor de tiempo que está conecta­
do entre el elemento de conexión trasero en la dirección de 
movimiento de la pieza y el electroimán asociado a éste del dij¡ 
tribuidor. Este interruptor de tiempo determina el Margen de 
tiempo en el que tiene que levantarse la herramienta una vez 
concluida el ciclo de trabajo, antes de que de baje de nuesvo 
sobre una siguiente pieza. Mientras que en las máquinas cono­
cidas de esta clase se lleva a cabo un levantamiento de la he­
rramienta hasta la situación final, es dácir tiene que dejar­
se atrás un recorrido relativamente grande, lo cual requiere30
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un margen de tiempo relativamente grande, en el caso de la pre­
sente invención esta carrera de retroceso se elige relativamen­
te pequeña en correspondencia al ajuste del interruptor de tiem 
po, y concretamente de forma que siempre está garantizada una 
separación constante entre el canto inferior de la herramienta 
y el canto superior de la pieza, independiente del desgaste su­
frido por la herramienta en los sucesivos ciclos de trabajo. Di 
este modo queda garantizado que para la carrera dá retroceso y
para la bajada es necesario un mínimo de tiempo, mediante lo 

la
cual/predeterminada puesta en contacto de la herramienta sobre 
la pieza se efectúa casi en el mismo lugar aún con diferentes 
velocidades relativas entre la herramienta y la pieza, y no obs 
tante puede mantenerse pequeña.la velocidad de carrera para un: 
suave entrada en contacto de la herramienta.

En ulterior estructuración de la inven­
ción se propone disponer regulable en dirección de avance los 
elementos provocadores del proceso de conexión, cuando tienen 
que tenerse en cuenta velocidades extremas de avance.

Por lo demás se propone según la inven­
ción influenciar la velocidad de avance durante el comienzo del 
mecanizado yaque una vez que la herramienta ha entrado en ata 
que de la herramienta con la pieza es al comienzo del ciclo de 
¡trabajo menor cuando la pieza ha pasado ya por lo menos hasta 
la mitad bajo la herramienta. Puede lograrse un semejante go­
bierno por ejemplo debido a que el acumulador de presión está 
desarrollado como presostato en unión con un mecanismo tempo­
rizado, debido a que se accionan elementos especiales de cone­
xión por la pieza, o similares.

A continuación se aclara la invención

30. en unión con el dibujo y a base de ejemplos de ejecución
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La figura 1 muestra una disposición pa­

ra el rectificado fino de piezas de piedra o similares, con go-- 
bierno de la herramienta según lainvención, en una posición de 
trabajo inmediatamente anterior al comienzo del proceso de tra­
bajo, con el acumulador de presión sin presión.

La figura 2 muestra la disposición de l:t 
figura 1 en estado de comienzo de trabajo, y creación de pre­
sión predeterminable en tiempo y magnitud.

La figura 3 muestra la disposición de 
la figura 1 durante la finalización del proceso de trabajo, con 
émbolo bloqueado.

La figura 4 muestra la disposición de ln 
figura 1 una vez finalizado el proceso de trabado al comenzar 
la carrera de retroceso de la herramienta y simultánea reduc­
ción de presión del acumulador de presión, y

La figura 5 muestra otra forma de ejecu­
ción del gobierno de herramienta según la invención.

En la disposición de la figura 1 se mué 
ve una pieza 1, por ejemplo, un peldaño de escalera de piedra 
o piedra artificial, pasando bajo una herramienta de mecaniza­
ción 3, por ejemplo una muela de rectificar de una máquina 
rectificadora de piedra. En la vía de movimiento de la pieza 
estáqi previstos palpadores 4, 5 que pueden ser palpadores me­
cánicos, ópticos, eléctricos o similares, que se oprimen al 
pasar la pieza 3. Los palpadores 4, 3 están unidos con brazos 
6, 7 los cuales en sus extremos opuestos presentan contactos 
móviles 8, 10 que actúpn en cooperación con contactos fijos 9, 
11. El par de contactos 8, 9 está cerrado cuando el par de 
contactos 10, 11 está abierto, y viceversa, o están también am­
bos pared de contactos abiertos (figura 3)* Los contactos fi-
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jos están conectados a un distribuidor 14 de doble efecto, de 
accionamiento magnético, estando enlazado el contacto fijo 9 
y el electroimán 13 sobre la linea 12, y el contacto fijo 11 
con el electroimán 16 sobre la línea 13: en la línea 13 está
conectado además un mecanismo temporlzador 17. Los electroi­
manes 15 y 16 impulsan correspondientemente a su excitación al 
distribuidor l4 que tiene una influencia de medio de presión 
18 desde la bomba, y un retomo de medio de presión 19. Las 
tuberís de medio de presión 21 y 22 conducen al cilindro de pan 
do 20 para la herramienta 13, y concretamente la tubería 21 a 
la cámara superior del cilindro y la tubería 22 a la cámara 
inferior del cilindro, estando separadas entre si ambas cáma­
ras por el émbolo 23 con el que está unida funcionalmente la 
herramienta. Con 24 está designado un dispositivo indicador 
para el medio de presión, por ejemplo un manómetro 23 represen­
ta un acumulador de presión y 26 un estrangulador del medio de 
presión ajustable para ajustar el caudal de aflujo al acumula­
dor de presión.

A base de las representaciones de las 
figuras 1 a 4 se aclaran en adelante el funcionamiento del go­
bierno según la invención:

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 disposición es de tal forma que la 
pieza entrante está por debajo de la herramienta-, la disposi­
ción de contactos 8, 9 se cierra y la disposición de contactos 
10, 11 se abre, el electroimán 15 se excita sobre la línea 12 
y deja libre la corriente de medio de presión desde la bomba 
a la cámara superior del cilindro de trabajo 20 {^figura 2).30
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En el instante de comienzo de trabajo la herramienta ha adopta 
do una posición relativa a la pieza tal que el canto de la pie 
za entrante está en ataque con la mitad por lo menos de la su­
perficie de trabajo de laherramienta. En herrantientas aloja­
das articuladas se impide con ésto conseguridad una posible 
basculación de la muela. La presión de la corriente de medio 
de presión va creciendo al comienzo de trabajo paulatinamente 
desde 0, o bien un mínimo, hasta un valor máximo predetermina- 
ble, y concretamente dependiente en tiempo del efecto del es- 
tranguladór 26, de forma que en el instante del primer ataque 
de la herramienta y la pieza la herramienta descansa suelta o 
con una presión muy baja sábre la pieza, mientras que al seguij 
transcurriendo el trabajo va aumentando la presión permanecien­
do constante la posicióm del émbolo, y se mantiene la situaciói 
en altura de la herramienta.

La máxima presión sobre el émbolo 23 se 
sigue manteniendo al continuar el proceso de trabajo cuando el 
canto entrante de la herramienta 1 acciona el palpador 5- A 
un ulterior movimiento de la pieza el canto saliente deja li­
bre el palpador 4, ambas disposiciones de contacto 8, 9 y 10,
11 están abiertas, el distribuidor 14 retorna a su posición de 
reposo, ya que ambos electroimanes 15, 16 se quedan sin corriel 
te, todas las conexiones están bloqueadas y la herramienta es­
tá inmovilizada en su posición adoptada, de forma que se impi­
de que se cruce la muela alojada articulada o bien que ascien­
de la presión especifica a consecuencia de que la muela no des­
cansa ya con toda la superficie sobre la pieza durante la sali­
da de rectificado, con todas las desventajas para la pieza.

En la figura 4 está representada la fa­
se del transcurso de trabajo en la que la pieza 1 ha dejado



libre el palpador 7 . pero la herramienta 3 no se ha llevado to­
davía a la posición de partida. Tan pronto como ha quedado 
libre el palpador 5 so ¡.cierra la disposición de contactos 10, 
11, mientras que la disposici'on de contactos 9 permanece 
abierta. La presión del medio dé corriente se reduce de nuevo 
al primitivo valor 0, o a un valor mínimo. En esto el electro! 
mán 13) en cuyo circuito de corriente se halla el interruptor 
de tiempo 17, se excita y el distribuidor 14 seimpulsa de for 
ma que le medio de corriente se alimenta desde la bomba sobre 
la tubería 18 y la tubería 22 a la cámara inferior del cilindro 
de trabajo 20 y se expulsa sobre la tubería 21 y el letorno - 
19. El interruptor dr tiempo 17 determina la duración de tiem 
po del levantamiento de la herramienta (carrera de retroceso).
A un determinado valor de ajuste del interruptor de tiempo 17 
este levantamiento se efectúa en el recorrido C (separación 
entre el canto inferior de la herramienta y el canto superior 
de la pieza) y permanece siendo al mismo para las siguientes 
piezas. Con esto se tiene en cuenta automáticamente el desgas­
te de la herramienta 3 y se evita tener que levantar la herra­
mienta a la situación final, o bien reajustarla, después de 
cada distinto proceso de mecanizado.

En el caso de los ejemplos de ejecución 
de las figuras 1 a 4. se parte de una máquina para la mecani­
zación de piedra en la que la muela se pone en contacto desde 
arriba sobre una pieza que pasa. En la forma de ejecución dé 
la figura 5 por el contrario se arritpa la muela desde abajo 
contra la pieza y se ejerce desde arriba sobre la pieza una 
contrapresión.

Según la forma de ejecución de la fi­
gura 5. la pieza 1, cuyo lado inferior debe rectificarse, se
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halla sobre una pista de rodillos 27, 18, 19, 30. La muela 
31 esta fijada con un émbolo 33 en un cilindro de trabajo 32, 
y es móvil hacia arriba y hacia abajo mediante correspondinete 
accionamiento con el émbolo. Análogamente está dispuesto sobrt 
ell lado opuesto un cilindro de trabajo 31 con mebolo 35; el 
último está unido en accionamiento con una disposición del ro­
dillo de apriete 36, 37 que durante el proceso de rectificado 
se mueve sincrónicamente 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 presión ejercida por la muela durante el tra­
bajo. Una de las cámaras del cilindro de trabajo 32 está co­
nectada a una tubería 38 y la. correspondiente cámara del cilin­
dro de trabajo 34 a la tubería 39. Ambas tuberías 38 y 39 es­
tán enlazadas una con otra y presentan estranguladores 40, 41 
que gobiernan la velocidad de la corriente del medio de trabajo, 
por ejemplo un medio de corriente hidráulico o también aire 
comprimido, e influencia la velocidad de avance de ambos ém­
bolos. Los estranguladores 40, 41 están convenientemente eje­
cutados ajustables. Las otras dos cámaras del cilindro 32 y 
del cilindro 34 están enlazadas una con otra correspondiente­
mente sobre tuberías 42 y 43. Las tuberías 38 y 39 están en­
lazadas sobre la tubería 44, las tuberías 42 y 43 sobre la tu­
bería 45, con el distribuidor 46 de accionamiento magnético. 
Ambos electroimanes 4? y 48nestán enlazados con lós elementos 
de coneaüón por ejemplo palpad ores 4 y 5! de un modo análogo 
al representado en las figuras 1 a 4, En el caso de la forma 
de ejecución de la figura 5 líos palpadores 4, 5 están repre­
sentados de trazos porque éstos no estám dispuestos como en 
las figuras 1 a 4, por debajo de la pieza (en el plano del 
dibujo), sino que están desplazados del plano del dibujo,oosea30



114Í4S -  1 1  -

por ejemplo están dispuestos a un lado de la pieza. Esto es ni 
cosario porque no es posible una construcción análoga a la de 
las figuras a 1 a 4, a causa de la disposiciónde la muela 31) 
por debgjo de la pieza. Por lo demás, sin embargo los palpa- 
dores, sus brazos, sus posiciones de contacto, lineas, etc. put 
den estar desarrollados del mismo modo que en las figuras 1 a
4. Los enlaces de conducción 49 y 50 corresponden a los enla­
ces de conducción 18 y 19 de las figuras 1 a 4, el estrangula- 
dor 51 al estrangulador 26, el manómetro 52 y el acumulador de 
presión 53 a los elementos 24 y 25 de las figuras 1 a 4.

Tanto en la forma de ejecución de las 
figuras 1 a 4, como también la forma de ejecución de la figura
5, el gobierno puede ejecutarse sobre caminos mecánicos con una 
disposición de resorte como acumulador de presión. Sin embar­
go un semejante gobierno mecánico tiene la desventaja de que 
trabaj menos preciso y puede resultar relativamente costoso.

En la forma da ejecución de la figura 5 
la separación entre el canto inferior de los rodillos de aprie< 
te 36 y 37 y el canto superior de la pieza 1 está indíioada con 
con C, la separación entre el canto inferior de la pieza 1 y 
el canto superior de la muela 31 está indicado con C'. Conve­
nientemente la separación C, se elige igual a lasseparación C', 
efectuándose en cada caso el mismo ascenso de presión en las 
tuberías 38 y 39 asi como 42 y 43. Sin embargo para el funcio­
namiento de la invención no es necesario que C sea igual a C'.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del Invento, así como la manera de realizarlo en la práctica 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi­

cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto



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 nS P 22 24 439. 
3-14, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden l<j<s 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye 
la esencia del referido invento, y por lo que se solicita una 
Patente de Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIEN­
TO Y DISPOSITIVO PARA RECTIFICAR PIEDRA ARTIFICIAL 0 MATERIAL 
SIMILAR, caracterizándose por lo siguiente.

1. - Procedimiento y dispositivo para 
rectificar piedra:artificial o material similar, especialmente 
para el rectificado fino de piezas de piedra, en el que para 
la mecanización de la pieza se llevan la herramienta y la pie­
za za a ataque una con otra y se ejecuta la mecanización medial, 
te movimiento relativo de ambas, procedimiento caracterizado 
porque el proceso de trabajo se inicia accionando la pieza a 
un elemento provocador de un accionamiento de conexión, por 
ejemplo a un palpador mecánico, eléctrico o similar, que lleva 
a la muela a ataque con la pieza sin presión de apriete, o bien 
con una mínima presión de aprieta, porque como consecuencia de 
ésto se ejerce en un tiempo previamente ajustáble una presión 
predeterminada que se da a la herramienta que se sitúa en ata­
que con la pieza, porque esta presión se mantiene sin reducción 
durante la fase de mecanización, se bloquea durante la salida 
del rectificado y se suprime al finalizar la fase de mecaniza­
do, y porque la herramienta se levanta finalmente de la pieza.

2. - Procedimiento según la reivindica­
ción 1, caracterizado porqqe la herramienta se levanta de la 
pieza por gobierno de interruptor de tiempo en un recorrido 
ajustable, que permanece igual para cada proceso de mecanizado.
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3*** Procedimiento según la reivindicación 
1 ó 2, caracterizado porque para la adaptación a diferentes ve­
locidades de avance necesarias, son regulables en dirección de 
avance, los elementos de accionamiento^ por ejemplo palpadores.

4.- Dispositivo para la aplicación del 
procedimiento según la reivindicación 1 a 3, caracterizados 
porque en la vía de movimiento de la pieza se sitúan uno tras 
otro, dos elementos provocadores de un accionamiento de cone­
xión, uno de los cuales determina el comienzo de un ciclo de 
mecanizado y el segundo el bloqueo del émbolo y ambos juntos 
el final del ciclo de mecanizado, porque ambos elementos de co­
nexión se enlazan con un dispositivo que gobierna el movimien­
to de carrera de la herramienta y porqpe se preve un disposi­
tivo que influencia automáticamente la creación de una presión 
de trabajo predeterminable.

5. - Dispositivo según reivindicación 4, 
caracterizado porque los elementos provocadores del accionamien 
ro de conexión, son palpadores mecánicos, eléctricos o simila­
res.

6. - Dispositivo según la reivindicación 
4, caracterizado porque el dispositivo es una válvula distribuijda 
dora de doble efecto accionable mediante electroimanes que se 
conectan con jos palpadores sobre disposiciones deccontacto.

7*- Dispositivo según la reivindicación 
4, 5 ó 6, caracterizado porque el dispositivo presenta un acu­
mulador de presión y un estrangulador ajustable con los cuales 
es ajustable el tiempo para la creación paulatina de la presión 
predeterminable.

^'"Dispositivo según la reivindicación 4
o una de las siguientes, caracterizado porque entre el palpador
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y el electroimán se sitúa un interruptor de tiempo que determi­
na la carrera de retroceso.

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

Esta Memoria consta de 14 hojas escritas
a máquina por una sola cara.

Madrid,§ jgyg
BAYERISCHE MASCHINENFABRIK F . J. SCHLAGETE R
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