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DESCRIPCION

Configuracién para biselar piezas en bruto.
Campo técnico

La presente invencidn estd relacionada con una
configuracién de acuerdo con el preambulo de la rei-
vindicacién 1.

Una configuracién de acuerdo con la invencidn se
utiliza particularmente para biselar el material de una
correa flexible para esmerilar, en el proceso de fabri-
cacién de una correa sinfin para esmerilar.

Técnica anterior

Es normal fabricar las correas sinfin para esmeri-
lar a partir de un material flexible de esmeril en forma
de rollo. Con el fin de unir el material flexible de es-
meril, las piezas en bruto tratables de la correa que
han de unirse entre si se forman mediante corte, por
ejemplo. Para conseguir una unién duradera de espe-
sor uniforme, los extremos de las piezas en bruto de
la correa han de hacerse en forma de cufia. Por eso,
un extremo de la pieza en bruto de la correa se bisela
por el lado cubierto por el material de esmeril, mien-
tras que el lado opuesto se bisela por el lado posterior.
Tal biselado se realiza convencionalmente en una uni-
dad esmeriladora en la que los extremos de la pieza
en bruto son transportados entre una pieza antagonis-
ta, es decir, una placa de presién de tamafio y forma
adecuados, hecha de un metal duro, y una correa de
esmeril guiada hacia la pieza en bruto de la correa por
un rollo de contacto que estd situado oblicuamente.

Particularmente, esmerilar el lado posterior de la
pieza en bruto de la correa requiere una placa de pre-
sién con una estructura dura y resistente al desgaste,
porque la superficie de la pieza en bruto de la correa
cubierta con el material de esmeril se desplaza a lo
largo de la placa de presion al mismo tiempo que la
presion de esmerilado ejercida por el rollo de contacto
presiona la pieza en bruto de la correa contra la placa
de presion.

A pesar de sus propiedades, los materiales utiliza-
dos en las soluciones conocidas se desgastan rapida-
mente. El desgaste de la placa de presién es mas ra-
pida en la pequefia zona en la que el rollo de contacto
ejerce su presion. Tal desgaste estacionario erosiona
rdpidamente y forma un hueco en la placa de presion,
por lo que tanto la profundidad del esmerilado de la
pieza en bruto de la correa como su geometria de es-
merilado cambian de una manera perjudicial.

Tal desgaste de la placa de presién ocasiona un
ajuste continuo y un trabajo de instalacion que tarda
un tiempo y requiere una gran experiencia. Ademads,
el desgaste ocasiona una variacién no deseada en el
resultado del esmerilado y deteriora por tanto la cali-
dad del trabajo. Ademads, el continuo cambio de pla-
cas de presion origina costes considerables.

Las placas de presion conocidas utilizadas en el
esmerilado tienen forma de paralelepipedos rectangu-
lares, y estdn dispuestas sustancialmente de manera
estacionaria por debajo del rollo de contacto. Por otra
parte, también es conocido el uso de una pieza an-
tagonista redonda en forma laminar, cuya superficie
extrema estd soportada contra la pieza en bruto de la
correa.

De acuerdo con la publicacién US 2 890 540,
también se conoce una disposicién para fabricar una
correa sinfin para esmerilar mediante la conformacién
de piezas en bruto individuales de la correa para bise-
lar. Se evita el desgaste de la placa de presién porque

2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

la pieza en bruto no se desplaza a lo largo de la pla-
ca de presion. En lugar de eso, el equipo de bisela-
do esta configurado para desplazarse con relacion a la
placa de presién. No obstante, esto da como resulta-
do una construccién compleja, un complicado camino
del movimiento del equipo de esmerilado y un resul-
tado inexacto del biselado.

Presentacion del problema

Los problemas de las soluciones conocidas pue-
den evitarse sustancialmente por medio de la presente
invencion. Un objeto de la invencién es por tanto faci-
litar el esmerilado de un material flexible de esmeril,
reduciendo el esfuerzo dirigido a una pieza antagonis-
ta de la unidad de esmerilado. Este objeto se consigue
proporcionando la configuracién de acuerdo con la in-
vencidn, con las caracteristicas particulares de la rei-
vindicacion 1. Las reivindicaciones dependientes sub-
siguientes presentan un desarrollo adicional apropia-
do y variaciones de la invencidn, destinados a mejorar
atn més el funcionamiento de la invencién.

La invencién estd basada en la idea de minimi-
zar la friccion entre la pieza antagonista y la pieza en
bruto de la correa soportada contra ella, formada por
un material flexible de esmeril. La friccién minima se
consigue impidiendo que la pieza en bruto de la correa
se deslice con respecto a la pieza antagonista, lo cual
puede realizarse haciendo que la pieza antagonista si-
tuada por debajo asuma una velocidad de movimiento
que se corresponda sustancialmente con la velocidad
de transporte de la pieza en bruto de la correa.

En la presente invencion, el término “pieza en bru-
to de la correa” se refiere a un material de esmeril en
forma de correa que puede alargarse, que se obtiene a
partir de un material flexible de esmeril en forma de
rollo mediante un corte.

El término “pieza antagonista” se refiere a distin-
tos tipos de miembros mecdnicos destinados a limitar
tales movimientos de la pieza en bruto de la correa,
desviandose de la direccion de alimentacién de la pie-
za en bruto de la correa, que en otro caso serian gene-
rados cuando una unidad de esmerilado con su rollo
de contacto ejerce una presién contra la pieza en bruto
de la correa.

Ademds, en la descripcién siguiente, expresiones
tales como “por encima”, “por debajo”, etc., se refie-
ren a direcciones con respecto a la presente configu-
racion o sus detalles estructurales, como se muestran
en la figuras anexas.

De acuerdo con un primer modo de realizacién
preferido de la invencidn, una configuracién para dar
forma a un material flexible de esmerilado compren-
de particularmente una pieza antagonista con una su-
perficie exterior sustancialmente cilindrica, habiendo
una zona de contacto entre una pieza en bruto de la
correa, transportada en una unidad de esmerilado, y
esta superficie exterior. La pieza antagonista estd con-
figurada para girar de tal manera que su seccidn trans-
versal circular estd en el plano paralelo a la direccién
de transporte de la pieza en bruto de la correa y per-
pendicular a la pieza en bruto de la correa.

Con esta disposicion de la presente invencidn se
consiguen varias ventajas significativas sobre la técni-
ca anterior. El manejo de una unidad de esmerilado se
hace considerablemente mds sencillo porque, gracias
a la movilidad y a la gran superficie de contacto de la
pieza antagonista, el desgaste de la pieza antagonis-
ta disminuye. Esto significa que se requieren menos
calibraciones durante el esmerilado.



3 ES 2292070 T3 4

Como el desgaste de la pieza antagonista dismi-
nuye, su geometria se retiene mds tiempo, lo cual me-
jora la calidad del trabajo de esmerilado realizado en
el elemento de esmeril. Naturalmente, la disminucion
del desgaste implica también ahorros en los costes,
debido a que se reduce la necesidad de sustitucién de
piezas.

De acuerdo con un segundo modo de realizacién
preferido de la presente invencién, una configuracién
para dar forma a un material flexible de esmerilado
comprende una pieza antagonista que tiene al me-
nos dos miembros paralelos giratorios, con superfi-
cies sustancialmente cilindricas. Estos miembros for-
man conjuntamente una superficie de contacto entre la
pieza en bruto de la correa transportada en la unidad
de esmerilado y la correspondiente superficie exterior
del miembro. De forma similar al primer modo de rea-
lizacién de la invencién, también estos miembros gi-
ratorios estdn configurados para girar de tal manera
que su seccidn transversal circular estd sobre planos
paralelos a la direccién de transporte de la pieza en
bruto de la correa y perpendicular a la pieza en bruto
de la correa.

Por medio del desplazamiento mutuamente para-
lelo de los miembros giratorios, ha sido posible pro-
porcionar a la unidad de esmerilado una pieza antago-
nista que permite disponer la correa de esmeril guia-
da por el rollo de contacto con los dngulos deseados y
aun asf obtener el soporte éptimo a lo largo de la linea
de contacto del rollo de contacto.

En la descripcién siguiente se presentan con mas
detalle otras ventajas y detalles de la invencion.
Descripcion de los dibujos

En lo que sigue, se describe la invencion con més
detalle haciendo referencia a los dibujos, en los cua-
les:

La figura 1 muestra una vista lateral de una solu-
cion conocida;

La figura 2 muestra una vista frontal de una solu-
cion conocida;

La figura 3 muestra una vista lateral de una solu-
cion preferida de acuerdo con la presente invencion;

La figura 4 muestra una vista frontal de una solu-
cién de acuerdo con la figura 3;

La figura 5 muestra una seccion transversal de una
solucién con dos partes antagonistas paralelas girato-
rias;

La figura 6 muestra una vista lateral de las dos par-
tes antagonistas paralelas giratorias de acuerdo con la
figura 5;

La figura 7 muestra una seccion transversal de una
solucidén con tres partes antagonistas paralelas girato-
rias; y

La figura 8 muestra una vista lateral de las tres par-
tes antagonistas paralelas giratorias, de acuerdo con la
figura 7.

Modos de realizacion preferidos

En lo que sigue, se describen modos de realiza-
cion preferidos de la presente invencion, con referen-
cia a las figuras mencionadas anteriormente. Las so-
luciones comprenden las partes estructurales ilustra-
das en las figuras, cada de las cuales estd designada
con una correspondiente referencia numérica. Las re-
ferencias numéricas corresponden a las de la descrip-
cidn siguiente.

Las figura 1 y 2 muestran un modo de realizacién
conocido de una configuracién para biselar el material
de una correa de esmerilado, denominada en adelan-
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te simplemente como “pieza en bruto de la correa”.
Las figuras muestran la pieza en bruto 1 de la correa,
que es transportada, en la figura 1, en un camino de
izquierda a derecha, y en la figura 2 es transportada
en un camino orientado hacia el plano de la figura. La
pieza en bruto de la correa se desplaza por encima de
la pieza antagonista 2 (placa de presién) conforma-
da como un paralelepipedo rectangular, que es tratada
simultdneamente desde arriba por una correa 3 de es-
merilado, que esta dirigida hacia la pieza en bruto de
la correa guiada por una rollo 4 de contacto. Con el
fin de obtener un biselado tan rectilineo como sea po-
sible de la pieza en bruto de la correa, el rollo de con-
tacto no solamente forma un dngulo con la pieza en
bruto de la correa, sobre el plano de su seccidn trans-
versal ilustrado en la figura 2, sino que forma tam-
bién un dngulo con respecto al plano de su seccidén
transversal.

Las figuras 3 y 4 muestran un modo de realiza-
ciéon de una construccién completamente nueva de
una configuracién para biselar una pieza en bruto 10
de una correa. El modo de realizacion preferido ilus-
trado en las figuras presenta la pieza en bruto de la
correa de la figura 3, transportada sobre una correa
de izquierda a derecha, y en la figura 4, en un cami-
no orientado hacia el plano de la figura. La pieza en
bruto de la correa se desplaza sobre una pieza anta-
gonista 11, indicada esquemadticamente, y es tratada
simultdneamente desde arriba por la correa 12 de es-
merilado que estd dirigida hacia la pieza en bruto de
la correa guiada por un rollo de contacto 13, como en
la solucién conocida descrita anteriormente.

Debe observarse en este contexto que el proceso
anterior no restringe la relacion de las piezas de la
unidad de esmerilado a lo que se ha descrito anterior-
mente. Por tanto, la pieza antagonista 11 puede estar
situada también por encima o al lado de la correa 12
de esmerilado y del rollo 13 de contacto. Lo que es
importante es que la pieza en bruto de la correa sea
transportada a lo largo de una pieza antagonista y sea
tratada simultdneamente desde el lado opuesto a la
pieza antagonista por medio de una correa de esme-
rilado o un correspondiente miembro de esmerilado.

En este modo de realizacion, la pieza antagonista
11 tiene una superficie exterior 14 que se desplaza al
menos en el punto de contacto entre la pieza en bru-
to de la correa y la superficie exterior, en una direc-
cién que corresponde sustancialmente a la direccidn
del movimiento de la pieza en bruto 10 de la correa.
La pieza antagonista comprende preferiblemente un
miembro giratorio en forma de rueda, que tiene una
superficie exterior sustancialmente cilindrica. Esta su-
perficie exterior se extiende sustancialmente paralela
al eje central 15 de la pieza antagonista. Asi, la su-
perficie exterior tiene una anchura que se extiende al
menos sobre la zona a biselar. Una anchura preferida
de la superficie exterior es 5 a 40 mm. La superficie
exterior de la pieza antagonista estd hecha preferible-
mente tan ancha que hace posible voltear el miembro
cuando su lado se ha desgastado demasiado.

En el presente modo de realizacién, el miembro
giratorio, es decir, la pieza antagonista 11, estd en una
posicién en la que su superficie exterior entrard en
contacto con la pieza en bruto 10 de la correa, por lo
que el plano de la seccién transversal de la pieza anta-
gonista estd formando un dngulo recto con relacién a
la pieza en bruto de la correa. Al mismo tiempo, el eje
central 15 de la pieza antagonista forma sustancial-
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mente un angulo recto con la direccién de transporte
de la pieza en bruto de la correa.

La superficie exterior 14 de la pieza antagonista
11 puede tener también una forma convexa, céncava
0 cbnica (pieza antagonista conica), de manera que la
pieza antagonista puede recibir mejor la correa de es-
meril guiada por el rollo 13 de contacto. Tal forma
de la superficie exterior es particularmente factible en
los casos en los que el dngulo del rollo de contacto
con respecto a la direccién de transporte de la pieza
en bruto de la correa se desvia de los 90 grados.

La pieza antagonista 11 puede ser fabricada a par-
tir de un metal duro, pero también puede ser sola-
mente la superficie exterior del miembro la que esté
hecha de metal duro. Sin embargo, nada impide que
se usen otros materiales de fabricacion con suficiente
duracioén en la fabricacién del miembro giratorio que
forma la pieza antagonista y/o su superficie exterior.

Cuando la pieza en bruto 10 de la correa entra en
contacto con la pieza antagonista 11, se genera un mo-
vimiento de rotacién que facilita el movimiento de la
pieza en bruto de la correa en la unidad esmerilado-
ra. Como la pieza en bruto de la correa rueda contra la
superficie exterior 14 del miembro giratorio que cons-
tituye la pieza antagonista, la friccién entre la pieza
antagonista y la pieza en bruto de la correa se hace
minima, lo cual minimiza naturalmente el desgaste de
la superficie de soporte de la pieza antagonista, que
es critica en ese momento. Como la pieza antagonista
gira continuamente durante el esmerilado de la pieza
en bruto de la correa, también la superficie de sopor-
te cambia constantemente. El cambio de la superficie
de soporte junto con la minima friccién ocasiona una
mejora notable en la duracién del perfil superficial de
la superficie exterior. Asi, la profundidad del esme-
rilado y la geometria de los extremos de la unién de
la pieza en bruto de la correa permanecen sustancial-
mente constantes durante un tiempo mas largo.

La friccidn reducida entre la pieza en bruto 10 de
la correa y la pieza antagonista 11 reduce también el
esfuerzo al que estd sometida la pieza en bruto de la
correa por la correa esmeriladora 12, lo que da como
resultado un estiramiento reducido y con ello también
una reducida formacién de ondas en los extremos tra-
tados de la unién.

Gracias al aumento de duracién de la pieza anta-
gonista 11, se puede ahorrar tanto el tiempo de trabajo
como los costes de materiales, ya que las partes anta-
gonistas no necesitan cambiarse tan a menudo como
cuando se utilizan partes antagonistas convenciona-
les. En las pruebas realizadas ha resultado que una
pieza antagonista del tipo descrito dura alrededor de
250 horas, que puede ser comparada con la duracién
de alrededor de 8 horas para las partes antagonistas
estacionarias 2 del tipo conocido.

Una pieza antagonista 11 de acuerdo con la pre-
sente solucion es preferiblemente giratoria libremen-
te con relacion a su eje central 15. Sin embargo, la
pieza antagonista puede disponerse también con un
accionamiento (no ilustrado) para mantener una ve-
locidad de rotacién independiente de la velocidad de
transporte de la pieza en bruto 10 de la correa. La ve-
locidad de rotacion puede ser también mds alta o mas
baja o estar sincronizada con la velocidad de transpor-
te de la pieza en bruto de la correa. El accionamien-
to puede comprender un miembro especial de accio-
namiento dispuesto en la pieza antagonista, o lo que
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es denominado como un accionamiento esclavo. Es-
te accionamiento esclavo obtiene preferiblemente su
fuerza de accionamiento a partir de un accionamien-
to de alimentacion dispuesto para alimentar la pieza
en bruto de la correa en la unidad esmeriladora (no
ilustrada). Utilizando un accionamiento especial para
hacer girar la pieza antagonista con una cierta veloci-
dad que sea, por ejemplo, mas alta que la velocidad
de transporte de la pieza en bruto de la correa, la ten-
sién de la pieza en bruto de la correa en la unidad
esmeriladora puede quedar afectada. De esta manera,
los errores del esmerilado relacionados con la friccién
de la correa esmeriladora pueden ser contrarrestados,
porque se mantiene una tensién constante en la pieza
en bruto de la correa.

Si el rollo 13 de contacto de la unidad esmerila-
dora se fija con un 4dngulo que se desvia mucho de
la direccidn del eje central 15 de la pieza antagonista
11, habré errores geométricos en el esmerilado de la
pieza en bruto 10 de la correa, por lo que no es po-
sible obtener los biseles rectilineos deseados en los
extremos de unién de la pieza en bruto de la correa.
Este error estd basado en la forma cilindrica del rollo
de contacto y de la pieza antagonista y de sus radios
limitados en la zona de contacto de la unidad esme-
riladora. Para evitar tales problemas, la superficie de
contacto de la pieza antagonista puede estar formada
por dos o mds miembros giratorios 11, 16 y 17 sus-
tancialmente paralelos, que se extienden sustancial-
mente con forma cilindrica, de acuerdo con las figu-
ras 5 a 8. Estos miembros giratorios estdn desplazados
preferiblemente entre si, en la direccién de transporte
de la pieza en bruto de la correa. Por medio de es-
te desplazamiento mutuo, la superficie de contacto de
la correspondiente pieza antagonista se corresponde
mejor con la posicién del rollo 13 de contacto en el
punto correspondiente con respecto a su angulo. Al
desplazar las piezas antagonistas, se puede evitar un
nimero significativo de problemas geométricos y se
puede obtener un biselado de calidad aceptable.

La descripcion anterior y las figuras presentadas
estan destinadas solamente a ilustrar la presente con-
figuracion para dar forma a una correa de material fle-
xible para esmerilar. Asf, la solucién no estd restrin-
gida solamente al modo de realizacién descrito ante-
riormente o en las reivindicaciones anexas, sino que
son factibles una pluralidad de variaciones o modos
de realizacién alternativos dentro del alcance definido
en las reivindicaciones anexas.

Por tanto, las piezas antagonistas giratorias pue-
den tener varios didmetros diferentes. De manera si-
milar, la superficie exterior de la pieza antagonista
puede tener una anchura que se aparta del ejemplo
del modo de realizacién ofrecido anteriormente. Par-
ticularmente, en un modo de realizacion en el cual la
pieza antagonista comprende dos o mas miembros gi-
ratorios paralelos, los miembros giratorios pueden te-
ner superficies exteriores de diferentes anchuras.

Aunque la pieza antagonista se ha presentado an-
teriormente para asumir una posicion sustancialmen-
te paralela a la direccién de transporte de la pieza en
bruto de la correa, esta posicién se puede apartar de
la direccion de transporte en tal medida que el vector
velocidad de la rotacién del miembro en la direccién
del eje central, genera una tensién en la pieza en bruto
de la correa.



7 ES 2292070 T3 8

REIVINDICACIONES

1. Una configuracién para biselar piezas en bruto
(10) de una correa, fabricadas a partir de un material
flexible de esmeril, comprendiendo la configuracion
una unidad esmeriladora en la que la pieza en bruto
de la correa es transportada a lo largo de una pieza
antagonista (11), y es tratada simultineamente desde
el lado opuesto de la pieza antagonista por un miem-
bro (12, 13) de esmeril, presionado contra la pieza en
bruto de la correa, caracterizado porque

la pieza antagonista (11) comprende al menos un
miembro giratorio con una superficie exterior (14)
sustancialmente cilindrica, por medio de lo cual

el miembro giratorio estd en una posicion en la
que su superficie exterior estd en contacto con la pie-
za en bruto (10) de la correa; y

el plano de la seccién transversal del miembro gi-
ratorio forma sustancialmente un dngulo recto con la
pieza en bruto de la correa al mismo tiempo que

un eje central (15) del miembro giratorio forma
sustancialmente un dngulo recto con la direccién de
transporte de la pieza en bruto de la correa.

2. Una configuracién segun la reivindicacién 1,
caracterizada porque

la superficie exterior (14) tiene una anchura de 5
a 40 mm y es sustancialmente paralela al eje central
(15) del miembro giratorio (11).

3. Una configuracién segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque
la pieza antagonista (11) comprende al menos dos
miembros giratorios (11, 16, 17) sustancialmente pa-
ralelos que estan desplazados entre si en la direccién
de transporte de la pieza en bruto (10) de la correa.

4. Una configuracion segin la reivindicacién 3,
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caracterizada porque al menos dos de los miembros
giratorios (11, 16, 17) sustancialmente paralelos tie-
nen superficies exteriores (14) de anchuras diferentes.

5. Una configuracién segtin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque la
pieza antagonista (11, 16, 17) gira libremente con re-
lacion a su eje central (15).

6. Una configuracion segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 4 precedentes, caracterizada por-
que la pieza antagonista (11, 16, 17) estd provista de
un accionamiento para mantener la velocidad de rota-
ci6én independientemente de la velocidad de la pieza
en bruto (10) de la correa.

7. Una configuracién segun la reivindicacién 6,
caracterizada porque el accionamiento estd configu-
rado para cooperar con un accionamiento de alimen-
tacion de la pieza en bruto (10) de la correa.

8. Una configuracion segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque el
miembro giratorio (11, 16, 17) tiene una superficie ex-
terior convexa.

9. Una configuracion segun cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque el
miembro giratorio (11, 16, 17) tiene una superficie ex-
terior concava.

10. Una configuracion segiin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque el
miembro giratorio (11, 16, 17) tiene una superficie ex-
terior conica.

11. Una configuracién segiin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque el
miembro giratorio (11, 16, 17) tiene una direccién de
rotacioén que se aparta de la direccidén de transporte de
la pieza en bruto (10) de la correa.
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