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EXTRACTO DE 1.4 DESCRIPCION.

Un método de rectificacidn en el que la velo-
cidad de revolucidén de un eje de vectificacidén se regula
para cembiar en valores predeterminadcs, segin las fases
de la rectificacidén, tales como la de produccidn de chis
pas, rectificacidén basta y rectificacidn fina, con o sin
la regulacidén de velocidad de revolucidén de un eje de -
trabajo, y un aparato pafa el método de rectificacién -
que posee un dispositivo para regular la velocidad, para
uno de los ejes, o para cmbos, respondiente a sefizles de
cambio de fase del rectificado detectadas por un detector
de fase de rectificacidn.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencidn se refieré a un método
y un aparato para rectificar. En la practica del rectifi
cado o esmerilado, es Bien sabido que se consigue una -
buena calidad de la operacidén mediante une alta veloci-
dad de la superficie de una muels o rueda rectificadora.

La fig. 1 es un grafico gue muestra la cali-
dad de la rectificacién experimentada eemerilando con
produccién de chispas por medio de una muela interna que
posee un Arbol fino y de facil combadura, con la wWloci-
dad de revolucidén de la muela rectificadora como parzme-
tro ¥y siendo constante la velocidad de revolucidn de la
pieza que se trabaja. El grafico ilustra que la profun.
dided inicial del corte, es decir, la cantidad dé super-
ficie & la muela que penetra enla pieza trabajada, en el
momento inicial de la operacidn de rectificado conproduc
cion de chispas, en la suposicién de que no se combe el

arbol de la muela rectificadora, pero de hecho el grado
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de, curvatura de dicho &rbol de la muela,es de 0,1 mm,

lo que se denomina eliminacidén de residuos. Zn el caso
de una velocidad de revolucidén de la muela rectificado-
ra de 10.000 r.p.m, 0,1 mm es la eliminacidn de residuos
segfn permanece durante un lapsode tiempo. En el caso de
30.000 r.p.m, la eliminacidn de residuos se redujo en uvna
curva exponencial y se saturd, despuds de 35 segundos,

en 35 pm de la eliminacidn de residuos, efectuindose la
rectificacibéa en una profundidad de 65 pm con la fuerze
de curvatura del 4rbol. En el caso de 60.000 r.p.m, S S8-
turbd, después de 25 segundos, en 10 pm de la eliminacidn
de residuos.

Este experimento muestra claramente el hecho de
que cuento mayor es la velocidad de superficie de la mue-
la rectificadors mejor es la calidad del rectificado.

También se ha comprobado que la calidad del rec-
tificado depende de la razén de la velocidad de superficie
de la muela respecto de la velocidad de superficie de
la pieza trabajada, es decir, que se consigue la mejor
calidad de rectificacidén o la mayor exactitud en la ve-
locidad de superficie de une muela rectificadora selec~
cionando una velocidad de superficie de la pieza de tra-
bajo que d% una razdn apropiada de 0,1 ca. a la velocidad
de superficie de la muela, no dendo tan buena calidad de
rectificacidén otros valores de la velocidad de superficie
de la pleza de trabajo, usualmente mucho menores. Bajo
una buena calidad de rectificado, el proceso de rectifi-
cacidn pucde corregir errores de superiicie en la piezz
que se trabaje tales como ahusado y diétorsién en una

seccidn, e impedir el error de ahusamiento y sdeljpazanien-
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to debido principalmente a la combadura del Arbol de.ls
muela o error de distorsidén seccional, que suele ocu-
rrir en el caso de rectificarse uns pieza que presente
muescas o acanaladuras sobre la superficie que se trata,
de modo que la muesca permite que la muela se aproxime
mds a la picza cuando la muesca pasa por la interseccidn
de la muela con dicha pieza, y la supertficie adyacente
de la piega a la muesca es, por c¢llo rectificada bajo
cierta depresidn.

Otras proporciones de la velocidad de la super-
ficie de la pieza de trabajo con le velocidad de la mue-
la de calidad pobre de redtificacién son Utiles y a ve-~

ces se utilizan para conseguir una buena pulimentacidn

de la superficie tal como un accbado de espejo.

Es tembién sabido que, incluso si la rézén de
la velocidad de superficie de la muela respecto a la velo-
cidad de superficie de 1d pieza de trabajo es la,més
apropiada para la calidad del rectificado, sbélo puede
conseguirse una escasa calidad de rectificado en el caso
de que la revelucidn del ejé de la muela o del eje de la
pieza de trabajo, especialmente la prinera en casos de
rectificacidn interna, que tiene un 4rbol fino pars pro-
fundidad de rectificacidn y huecos de didmetro pequefio,
corresponde a su frecuencia resonante. EL eje o su &rbol
de muela deberd girar con una velocidad de revolucidn
que evite la correspondencia respecto a su frecuencia re-
sonante, suficientemente més elevada o mls baja. Una velo-
cidad inferior es més segura, ya que el eje o su arbol
no pasuré de su frecuencia resonante durante el proceso

ascendente o descendente.
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, Por los resultados de nuestros experimentos,

se ha comprobado que la frecuoncia resonante de un &rbol
de rectificacibn interna que posea una muela en el extre-
mo varia segin la condicién del contacto con una pieza de
taller o una rectificadora. Segin representado en la fig.
2, un arbol de muela interna de 50 mm de largo y 6 mm de
didmetro tiene un valor méximo de resonancia Rl a aproxi-
madamente 48.000 r.p.m. en su velocidad cuando no se en-
cuentra en operacidn rectificadora, estando sustentado en
estado "cantilever",que es casi lo mismo que en condicién
de pulimento fino, estando en contacto ligero con la rec-
tificadora, Cuando se impone una carga de 200 gramos soe-
bre la muels en diresceidn radial convirtiendo su condi-
c¢idn de soporte en un soporte de das puntos, lo cual es
casi equivalente a su estado de rectificado, varia el
valor méximo de resonancia de R, & B{ de aproximadamen-
te 120.000 r.p.m. en su velocidad. '

En funcionamiento con produccién de chispas,
en el que se observa una carga medis des 20 gramos, el
valor méximo de resonancia aparsce alternativamente de
48,000 o de 120.000 r.p.m., correspondiendo a la condi-
c¢ibén de contacto continuo de la muela con la pieza de
trabajo. |

Asf pues, las frecuencias de resonancia de la
muela rectificadora varian hacia arriba y hacia abajo en
respuesta a los cambios de fase de la rectificacidn, apa-
reciendo la frecuencia de resonanciz mis baja en la ope~
racidn de desbaste o rectificado con produccidén de chis~
pas.,

Por consiguiente en la practica usual de recti-
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ficacidn, se sucle limitar la velocidad de revolucidn de
la muela a un grado inferior-a la velocidad de resonancia
en la operacidn de desbaste o rectificacidn con produccidn
de chispas, lo que da como resultado una baja calidad de

rectificado en la fase de rectificado de avance normal.

1

BREVE RESU:IEN DE LA IFVENCICHN

El principal objeto de esta invencidn es el de
aportar un método de rectificade y su aparato con el cual
se rectifican muy exactamente las piezas que se trata de

10 trapajar, y con mayor eficacia.

5 Otro objeto de la invencidn es el de aportar un
método de rectificado y su aparato apropiado en parbicu-
lar para la rectificacibén de piezas de taller de tamafio
pequeilo y de precisién, )

1% Estos y otros objetos se logran mediante este
nétodo de rectificado y su aparato, en el que se¢ estable-
ce la velocidad de revol&cién de la muela rectificadora
para un rectificado ¢on avance normal a un valor apropia-
do, independicnte del que corresponde a una primera fre-

20 cuencia de resonancia del eje de la muela en avance nor-
mal, siendo este valor de la revolucibén estable y apro-
piado para rectificar eficazmente piezas de taller con
una alta calidad de rectifﬁcado, y cuando se detecta la

sefial de rectificado con chispas o rectificado final, la

velocidad desciende hasta otro valor ajeno al correspon-

3%
1

diente a una segunda frecuencia de resonancla del eje

de la rueda bajo funcionamiento con produccidén de chispas
¢ similar, inadecuado para un rectificado eficaz y de gl-
ta calidad, pero apropiado para mejorar el pulimento .de

0 la superficie de la pieza con alguna funcidén pulimentadora.
¥
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BREVE DESCRIPCICH DE LOS PLANCS

La fig. 1 es un gréfico que muestra la propie-
dad de eliminacidén de materia en una pieza trabajada con
una muela durante la fase de desbaste;

la fig. 2 es vn grifico que muestra las frecuen~-
cias de resonancia de un eje de muela rectificadora en
diversas fases de la rectificacidn;

la fig. 3a es un esguema que representa un pro-
grama de avance normal entre una muela rectificedora y la
pieza que se trabaja;

la fig. 3b es un esquema que muestra la varia-
cién de velocidad de revolueibn de una mucla rectificado-
ra en respuesta al avance normal de una mesa de rectifi-
cado con avance normal, de acuerdo con la presente inven-
cidn; . ‘

la fig. 3¢ es un esquema que represents la varia-
cidn de velocidad de revolucién de una piega en respuesta
al avance normal de la mesa, conforme a la presente inven-
cibn; ‘

la fig. 4 es un esquema de conjunto que repre-
gsenta una forma de realizacién de la invenciédn;

la fig. 5 es un esquema de circuito que mues~
tra el circuito de control de esta forma de realizacidn;

la fig. 6 es un esquema detallado de circuito
en una vnidad de energia para el eje portador de la pieza
que se trabajs, y

la fig. 7 es un esquema de conjunto gque muestra

otra forms de ejecucidn conforme al invento.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS FORMAS DE REALIZACICH PREVE

RIDAS
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Los citados objetos ¥ caracteristicas de la
invencidén se describirén a continuacién con més detalle,
en conjuncidén con las fig. 3 a 5, en las que la recti-
ficacibn interna se regula de manera que la velocidad
de la muela y la velocidad de la mieza de talier cambian
respectivamente en respuesta a la carga del rectificado.

La fig. 3a muestra un programa de avance nor-
mal de rectificado entre la muela rectificadora y la pie-
za. Ll movimiento de avance noifmal de O a P1 es una ra-
pida aproximacién de la pieza de taller a la muela, de
Py a PB’ en un rectificado real de avance mormal. En la
posicidén P5 se efectlia una operacidn de desbaste con
chispas de t2 a t3 en el eje geomé&trico de tiempo, tras
de lo cual se realiza, si es preciso una cperacidn de
rectificado fino,

Ta fig. 3b muestra la variacibén en la veloci~
dad de revolucidén de la ﬁuela en la que esta velocidad
varia hasta un nivel mas elevado N, durante el rectifi-
cado del avance normal, mientras que en otro casc per-
menece a una velocidad més baja N, por medio de un sis-
tema de control que se describird despuds.

Ta fig. 3¢ muestra la varizcibén en la velocidad
de revolucidén de la pieza de trabejo, variando aqui la
velocidad a un nivel inferior W, durante la operacidn
de desbaste con chispa, mientras, en otro caso, permanece
a una velocidad superior N3 por medio del sistema de-con=-
trol. )

Ia fipg. 4 es un esquera de conjunbo del control
previsto en esta forma de realizaciOn, donde la referen~

cia numérica 1 represenls una cabeza de eje portadora de
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la ,pieza, con un eje 2 dentro y montada sobre una mesa

%3 de avance normal. El eje 2 portador de la pieza de ta-
ller es accionado por un motor 4. La mesa de avance 3

es mévil en direccibén radial de una pieza de taller VW

que quada sujeta en el eje portador 2, estando mechni-
camente comunicada con un dispositivo 5 de avance nor-
mal., Este dispositivo 5 de avance normal es accionado por
un motor 6 de corriente continua, confiriendo a la mesa

3 movimientos de avance|normal. Una cabeza de eje 7 pa-
ra la muela rectificadorava montada sobre una mesa trans-
versal 8 y lleva dentro un eje 9 de muela. Este eje de
muela lleva montada una muela rectificadora 10 en su extre-
mo superior mediante un &rbol 1ll. la mesa transversal

8 es mbvil en direccién axial de la pieza de taller W,

de modo que se inserta la muela rectificadora 10 en el
taladro de la pieza para darle el movimiento correspon-~

diente en su interior.

Una rectificadora de diamante 12 estd espaciada
entre la cabeza 1 del eje portador de la pieza y la ca-
beza 7 del eje de la muela, para cocperar con la muela 10.

La referencara numérica 13 renresenta una uni-
dad de energfa para abastecer selectivamente de energia
eléctrica de altas frecuencias a vn motor 14 de alta fre-
cuencia del tipo de impulso rotativo constante que se
encuentra instalado en la casbeza 7 del eje de la muela
para accicnar el eje 9 de la iuela con un movimiento de
rotacién seleccionado en respuesta a la frecuencia,

El nGmero de referencia 15 es un detector pa~
ra detectar la corriente de carga del mobor 14, La co-

rriente sumenta en grado cuando se realiza un rectificado
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de avance real, avanzando la pieza W en su direccidn ra-

dial contra la muela rectificadora 10 mediante un movi~

miento avanzante de P, a P5 en la fig. 3a. La sefial de~

tectada en proporeidn a la corriente de carga, es trans-
mitida en un circuito de compulsacidén 16 que compara la
senal detectada con un valor.predeterminado establecido
por los medios de fijacibén del valor de cambio de veloci-
dad del motor, 17, y selecciona una frecuencia de la uni-
dad de fuerza 1% en resﬁuesta a la sefial debectada.

Este dispositivo de regulacién de velocidad de
la revolucidén del eje de la muela se ha representado mhs
particularmente -en la fig. 5, en la cual los ndmeros de
referencia corresponden a los de la fig. 4. La unidad de
fuerza 13 tiene dos clases de generadores'IB ¥y 19 de
energia de alta frecuencia, que estén conectados alter—
nativamente al motor 14 mediante los contactos de conmu-
tacibén 20a de un relevador 20. Una de las lineas que po-
ne en conexidbn el motor 14 con los contactos 20a posee
una resistencia 21 de pequeilo valor en serie y un trans-—
formador 22 en paralelo, de manera qﬁe se genera una btan-
s8ibén alterna en proporcidn a la corriente de carga dei Mo~
tor 14 de la muela, en los terminales de entrada del
transformador 22,

Un rectificador 2% va conectado a la salida
del transformador 22 para rectificar la seilal de sali~
da en sefisl de corriente continua que es transmitida a
un amplificador operativo 24 mediante una resistencia
25 de un valorY.

¥l Organo de fijacidén 17 consiste en un poten-

. L]
cibémetro 26, un terminal del cual va conectado a una fuen-
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- te ge voltaje negativo constante ;Vl, estando conecta-

do el otro extremo a tierra. El terminal inbtermedio des-
lizante del potencibmetro 26, que se utiliza para fijar
una tensidén de un valor Vs correspondiente al del cambio
de velocidad del motor de la muela, estd conectado a ia
linea entre la resistencia 25 y el amplificador operati-
vo 24 mediante una resistencia 27 cuyo valor es el mismo
que el de la resistencia 25. El otro terminal de entrads
del amplificador operativo 24 se conecta a tierra a tra-
vés do una resistencia 28. E1 terminal de salida del
amplificador 24 va conectado a la base de un transistor
29 mediante una serie de resistencias 30 y 31 entre las
cuales va conectade un diodo 32. El otro terminal del
diodo 32 y el emisor del transistor 29 se conectan a tie-
rra, de modo quella base del transistor 29 sé mantiene

a aproximadamente cero voltiqs, mientras que la tensibn
Vl generada en el terminal de salida del detector 15

es superior a/Vs/ , siendo asi desexcitado el relé

20 y conecténdose el generador 18,d¢ frecuencia superior,
al motor 14, girando el eje 9 de la muela con el motor
14 a una mayor velocidad de revolucidn N, que N) que es
el valor de la velocidad de revolucién durante el ra-
pido acercamiento, la operacién con produccién de chis-
pas y la operacidn de desbaste ean la que Vl es menor

de /Vs/ y el relevador 20 se desexcita. '

La referencia numérica 3% de la fig. 4 es un
segundo circuito de compulsacidén que compara la sefial de-
tectads V1 con otro valor fijade por el brgano 34 fija- |
dor de valores del cambio de velocidad del motor para

el eje sustentador de las piezas de trabajo, y cambia
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la disposicidn de una segunda unidad de fuerza 35 para
el motor 4 del eje sustentador de piega, de modo gque
hace variar en sentido descendente la velocidad de re-
volucibén del eje sustentador de la pieza durante el fune-
cionamiento cn fase de pfoduccién de chispas. El segundo
circuito de compulsacibn 33 y el segundo drgano de fija-
c¢idn 34 son similares & los designados 16 y 17. Ta se-
gunda unidad de fuerza 35 incluye una fuente de energia
36, unos contactos de conmutacidn 37 de un segundo rele-
vador en el segundo circuito de compulsacidn 33 que se
activa cuando la sefial detectada Vl es menor gue el va-
lor previéhente'establecido del brpano de fijacidbn 34,

¥ los contactos de conmutacidn %8 de otro relevador que
ge excita durante el rectificado con avance real y el
desbaste con produccidén de chispas mediante un circui-
to adecuado de control tal como un circuito cronizador
fijado en la hora O en la fig. %a o un circuito 'detec~-
tor de posicidén para debtectar un emplazamiento avanzado
de la mesa de avance normal. Fl motor 4 accionador del
eje que sustenta la pieza de taller es el motor de tipo
de polos cambiantes y las lineas para su revolucidén més
baja estin conectadas a la fuente de energia 36 cuando
ambos conitactos de conmutacidén 37 y 38 se encuentran en
posicidén de accionamiento, quedando, por lo demés, co-
nectadas las lineas para elta revolucidn a las fuentes
de energla 36. El relevador de los contactos de conmu-—
tacidn 38 se excita al mismo tiempo que el relevador 20
y se desactiva cuando pasa un tiempo preestablecido para
1o operacién de desbeste con chispas, simulténeamente al

. »
mevimiento de retorno de la mess de avance normal 3,
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El funcionamiento de la rectificacidén interna
que queda descrita es &l siguiente: se determina la ve~
locidad del motor 14 de manera que el eje 9 de la muela
tenga una velocidad Nl, que es independiente o prefe~
riblemeate més baja que la correspondiente a una frecuen-
cia de resonancia (Rl en la fig. 2) del eje de la muela
con su extremo superior libre de todo contacto, para no
producir remolino ni resonancia durante la rotacidn. Se
hace avanzar la mesa transversal 8, insertindose la mue-
la 10 en el hueco de la pieza que se trabaja. En este
estédo, empieza a realizar su avance la mesa 3 a una ve-
locidad répida (0 - P, en la fig. 3a). Cuando el grado
de avance llega a Pl; el avance de la mesa 3 es cambia—
do para que efectue un funcionamiento deavance con rec-
tificado, medlapte un "micro-switch" del clrcuito detec-
tador de posicibén. A continuacidn empieza la rectifica-
¢idn con avance real en tl. La corriente de carga del mo-~
tor 14 aumenta en respuesta a la rectificacidén con avan-
ce real., Este aumento en la corriente de carga es detec~
tado por el detector 15 pafa cambiar la velocidad del
motor de la muela de Ny a N2.

El 4rbol de la muela rectificadora pasa a una
condicién de dos soportes, sustentando uno de los ejes
el cojinete y el otro estableciendo contacto a presidn
con la pieza destinada a ser trabajada, en la operacidn
de rectificado real, desapareciendo la resonancia Rl ¥
aparcciendo la resonancia superior Rl de modo gue se
hace posible aumentar la velocidad de la muela en un va-
lor N, (110,000 r.p.m,) independientemente del correspon-

diente a la frecuencia ¢e¢ resonancia Rl' del eje de la
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. muela, aungue de preferencia menor, para mejorar la caw-

pacidad de rectificado.

Cuendo, ademds se realice la operacidn de rec-
tificado en un punto de avance Pz , la rectificacidn
con avance normal queda terminada y se inicia la-opera-
cibén con produccién de chispas mediante deteccidn del
difmetro de la pieza a trabajar. En este momento, se
efectlla una cronizacidn para la citada operacidn y se
détiene el avance de la mesa 3, haciendo que decrezca
la corriente de carga en el motor. Se transmite la seﬁal‘
detectada de esta disminucibén a ambos circuitos de com-
pulsacibén 16 y 33 y se¢ hace descender la velocidad del
motor de la musla a Nl, ¥ la velocidad del motor del eje
portader de las piezas se hace descender tampién de N5
a NQ, fig. 3c. T

Las resonanclas Ry ¥ Rl aparecen en la opera-
clén de desbaste con producclon de chispas; por rconsiguien~-
te, es necesario para asegurar la rotacién estable del
eje y en buen acabado, héce: descender ia velocidad del
eje de la muela. Esta es la razbén de que se hags bajar
la velocidad del eje portador de la pieza hasta llegar-
se a un acabado de superficie excelente, tal como el de
un espejo, con capacidad més bien escasa de rectifica-
cibn. .

Si no se requiere una supverficie tan finamente
pulimentada de las piezas de tallsr, no serd necesario
regular la velocidad del eje portador de pieza. In este
caso, el segundo érgano de fijzcidn 34 y el circuito com~
pulsador 33 se omiten, ;

)
El cronizador para el rectificado con chispas
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fungiona en wn punto de hora t3 para devolver la mesa

" de avance normal 3 y deshacer los contactos de conmuta-

cién 38, cambiando la velocidad del motor que acciona
al eje portador de pieza, de N4 a NB'

Después de ello, la mesa transversal 8 se move-
r& hacia atrds y entrard en vaivén para la operacién de
rectificado.

Durante esta operacibn, la resonancia R1 Del-
manece y se mantiene la velocidad del motor de la muela
en grado inferior a Nl'

Con referencia ahora a la fig. 7, que es un es-
quema de conjunto en el que se aprecia otra forma de eje-
cucidn segln el invento, diremos que los nimeros de re-
ferencia 40 y 41 son "micro-switches" accionados por el
movimiento de la.mesa de avance. Uno de los"micro-switches”
40 detecta un punto cambiante P, respecto a su rapido
acercamiento al punto de rectificacidn de la mesa de
avance; el otro, 41, un punto cambiante P3 respecto al
punto de rectificacibén correspondiente s la fase de rec-
tificado con produccidén de chispas de la mesa de avance,
seglin representado en la fig. Za.

Al "micro- switch" 40 van conectados vnos croni-
zadores 42 y 43 en paralelo. La constante de tiempo del
cronizador 42 es mucho menor que la del otro cronizador
47, V

Las salidas de estos cronizadores 42 y 43% son-
transmitidas a una unidad de fuerza 13' para la muela
rectificadora.

Otrss referencias numéricas de la fig. 7 se uti-

lizan en correspondencia con las de la fig. &4,
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El répido movimiento de= avance de la mesa 3
la conduce a uvwn punto Pl en el que es accionado el"mi-
cro~switch" 40, cambiando entonces la velocidad de avan.
ce a una velocidad adecuada para la rectificacién nor-
mal y accionindose los cronizadores 42 y 43. El croni-
zador 42 entra en funcién(tl)para transmitir una senal
cambiante é la unidad de fuerza 13' después de un tiem-
po suficiente para iniciar el rectificado con avance
real, desapareciendo la resonancia Rl de la fig. 2. Por
congiguiente, cambia 1arvelocidad del motor de la muela
de ﬁl a N2, en este momento. El otro cronizador 43 en-
tra en funcidén un poco antes del tiempo cambiante t2 de
la rectificacidn normal a la rectificacidn con produc-—.
cién de chispas, descerdiendo nuevamente ia velocidad
del motor de la muela a Nl‘ o,

Es de hacer notar que el medio de deteccidn o
medio sensor de avance para seleccionar los puntos de cam-
bio de la velocidad del eje no se limitan a detectores de
corriente o detectores de posicién con cronizadores en
las formas de realizacidén citadas. Otro &rgano sensor del
avance que resulta preferible es un semsor de curvatura
para detectar la desviacidn o combadura delrérbol de la
muela rectificadora. Para este seusor, que quedari muy
cerca del &rbol de la muela, resulta apropiado un sensor
de corriente parésita, sin contactos. Es también adapta-
ble a los medios sensores de avance un transformador di-
ferencial destinado a detectar la posicibn de la ﬁesa de
avance o un extensdmetro para detectar la desviacidén de
la cabeza de la muela. '

- L]
También haremos notar que los reguladores de



10

'- 3
WM

20

25

30

- 19 -

velocidad para'regular la velocidad de revolucidn del

eje de 1la muela rectificadora o del eje sustentador de’
1la pieza de trabajo no se limitan a los reguladores de
velocidad del motor en estas formas & realizacién. Son
también utilizables Otr?s dispositivos & cambio de ve-
locidad tales como embragues, eigranajes de cambio para

transnisién mecénica, reguladores de presién o de paso

para motores de fluido, o reguladores de tensién para

motores de corriense continua, por lo que respecta a
los reguladores de velocidad de la presente invencién.
- Puede reemplazarse el svance normal de aca-
bado a muy baja velocidad por el funcionamiento con pro
duccién de chispas en esta invencién..
En resumen, la Patente de Invencidn que se

solicita debers recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un método de rectificado y. su correspondiente
aparato con regulacién‘de la velocidad de revolucién de
una muela rectificadora, en el que la velocidad de revo-
lJueidn de la muela rectificadora se fija para rectificar
con avance a un valor apropiado distinto al correspondien
te a una primera frecuencia de resonancia del eje de la
muela que esti en contacto y a presién con la pieza de -
trabajo que se trata de rectificar, y, cuando se detecta
la sefial de rectificado con produccidén de chispas o aca-’
bado, desciende la vélocidad hasta otro valor distinto al
gue corresponde a una segunda freéuencia de resonancia -
del eje de la muela que queda ahora situada en funciona-
miento con produccidén de clispas, siendo esta frecuencis

de resonancia inferior a2 la primera, por lo que se alcan-

S
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za esta buena calidad de rectificado en la operacién &
rectificado con avance y un buen acabado ds superficie
en la operacidén con produccidén de chispas.

2. Un método de rectificado y su correspondiente
aparato con regulacién de la velocidad de revolucidn de
una nuela rectificedora, en el que la velocidad de revqlg
c¢ién de la muela rectificadora se fija para rectifibér
con avance a un valor apropiado inferior al correspondien
te a una primera frecuencis de resonancia del eje de la
muela que estd en contacto ¥ a presién cen la pieza de -
tfabajo que se trata.de rectificar, y, cuando se detecta
la'seﬁal de rectifiéado con produccidn de chispas o acaba
do, desciende la velocidad para el funcionamiento con pro
duccién de chispas hasta otro valor inferior al gque corres.

ponde a una segunda frecuencia de resonancia del eje de

la muela que queda ahora en situacidén de funcionar con pro

ducecién de chispas, sién@o esta frecuencia de resonancia
inferior a la pimera, pof lo que se alcanza una buena ca-
lidad de rectificado en la operaciéﬁ de rectificado con
avance y un buen acabado de superficie en Iafoperacién dé
rectificado con produccidén de chispas.

3. Un método de rectificado y su correspondiente
aparato segin la reivindicqcién 1, en el que se mantiene

la velocidad & revolucién & la wuela inferior a-dichd va-

lor apropiado duraate el tiempo & rectificado normal & la muela.’

4.-Uh método de rectificado y su correspondiente
aparatoc seglin la reivindicacién 1, en el que se mantiene
la velocidad de revolucidén de la pieza de taller en un va-
lor relativamente alto, de modo que la razén entre la ve-

locidad de superficie de la pieza y la velocidad de shver
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ficie de la muela es o queda préxima a aquella con la que
se iogra la mejér calidad de rectificado.

5. Un método de rectificado y su corréspondiente
aparato seglin la reivindicacién 4, en el que se hace des-
cender la velocidad de revolucidn de la piezalde trabajo
durante el'tiempo de rectificado con produccién de chis-
pas o de acabado a un valor tal que la razdén es mucho me-
nor que el valor 6ptimo, con lo que se produce la funcién
de acabado en espejo o pulimentacién.

. 6. Un gparato para ejecutar el método de rec-
tificadd seglin la reivindicaeién 1, cuyo aparato comprende
un eje de muela el cual posee una muela rectificadora en
su_extrémo superior montada sobre una cabeza de eje de mue
la, un motor de eje de muela para accionar dicho eje de -
muela, un regulaéor de velocidad para regplaf la velocidad
de revolucién de dicho eje de muela, un dispositive susten
ta@or de la pieza de trabajo que lleva montado dicha pie-
za, siendo dicho dispositive sustentador relativamente méb-
vil respecto a la citada cabeza del eje dz muela, y un 6r-

gano sensor de avance para detectar la detencidn del movi-

miento relativo de avance entre el dispositive sustentador

de la pieza y la cabeza del eje de muela, siendo tramsmiti

das las sefiales detectadas de dicho drgano sensor del avan
ce al citado regulador de velocidad para cambiar la veloci
dad de revolucidn del eje de la muela.

7. Un sparato segin la reivindicacidn 6, en el
que dicho medio sensor de avance incluye un circuito sen-~
sor de corriente para detectar el cambio de corriente de
carga'del citado motor acclonador del eje de la mwela,

8. Un aparato segin la reivindicacidén 6, que

ot
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comprende - ademés una mesa de avance, que lleva montado
el sustentador de la pieza de trabajo, para ejecutar el
movimiento relativeo de alimentacidn, y un medio detector
de emplagamiento para detectar dicho emplazamiento de
avance cuando se detiene el movimiento de avance 'de la
mesa para el funcionamiento con produccidn de chispas,
perteneciendo dicho medio detector de emplazamiento al
referido sensor de avance.

9, Un sparato segin la reivindicacidén 7, en el
que el citado soporte susténtador de la pieza de trabajo
comprende una cabeza de eje y un 83je sustentador de la
pieza que lleva en su extremo superior la piega de taller
Yy que.va montado en la citada cabeza de eje, comprendien-
do ademis un motor para accionar dicho eje sustentador
de la pieza, y un segundo regulador de velocidad destina-
do a regular la velocidad de revolucién de dicho eje de
la pieza de trabajoen respuesta a las seficles detectadas
por dicho medio sensor,

10. Un aparato segin la reivindicacidn 6, en el
que dicho motor accionador del eje de la muela es un mo-
tor de velocidad cambiable tal como un motor .de corriente
continua, wn motor de corriente alterna de alta frecuen~
cia o un motor con cambio de polaridad, cambiando el ci-
tado regulador de velocidad la wvelocidad del mobtor en
respuestas a las seflales detectadas por el citado medio
sensor de avance,

11. Un aparato segtn la reivindicacién 9 en el
que dicho motor accionador del eje de la pieza de trabaje
es un mobtor de velocidad cambiable y en el que dicho se~

gundo regulador de velocidad cambia la velocidad del mo-
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tor accicnedor del eje de la pieza de trabajo en respues-
ta a la gefiales detectadas por el citado medio sensor
de avance.

12, Un aparato segin la reivindicacién 6, en
el que dicho medio sensor de avance incluye un sensor
de curvatura para detectar la desviacidn por curvatura
del &rbol de la muela rectificedora.

1%. Un aparato segin la reivindicacidén 6, que
comprende ademds un medio de fijscidn previa para fijar
previamente los valores cobrrespondientes a los puntés
de cambio de velocidad en la revolucidn de la muela pre-
determinados en el proceso, y un circuito de compulsa~
cibén para comparar las sefisles detectadas por dicho me-
dio sgensor de avance con los valores predeterminados, ge-
nerando y enviando una sefial de salida para cambiar la
velocidad de revolucién de la muela en dicho regulador de
velocidad al establecerse una coincidencia entre la se~
fial y el valor previamente establecido.

14, Un aparato segin la reivindicacién 9, que
comprende ademés un medio de fijacidn previa para csta-
blecer previamente valores correspondientes a puntos
predeterminados de cambio de la velocidad de revolucidn
en el proceso, y un circuito de corpulsacidn para compa-
rar laos seflales detectadas por dicko medio sensor de
avance con los valores previamente establecidos, gene-
rando ¥ enviando una sefial de sslida para cambiar la ve-
locidad de revolucidn de la pieza gque se trabaja, en
dicho segundo regulédor de velocidad ol producirse una
coincidencia ce la sefial con 21 valor previamente esto-

blecido. .
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15. Se reivindica por Gltimo como objeto so-

bre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se

solicita: UN METODO DE RECTIFICADQ Y SU CORRESPONDIENTE
APARATO. |

Todo conforme queda descrito y reiviﬁdicado
en la presente memoria descriptiva que consta de veinti-

dos paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 de Mayo 1.975
BERNARDO| UNGRI A
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