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ES 2 266 091 T3 2

DESCRIPCIÓN

Dispositivo motriz de los patines de una luneta de
rectificar.

La presente invención se refiere a un dispositivo
motriz de los patines de una luneta de rectificar.

La luneta objeto de esta patente ha sido desarro-
llada para rectificar cilindros del tipo Z-Mill. Dichos
cilindros son muy esbeltos, con una relación “lon-
gitud/diámetro” superior a 20; por consiguiente, son
particularmente flexibles y como consecuencia difíci-
les de procesar, especialmente cuando resulta necesa-
rio realizar operaciones de rectificado.

A pesar de haber sido diseñada expresamente para
los cilindros del tipo Z-Mill, esta solución de lunetas
se puede aplicar naturalmente a cualquier otro tipo de
piezas “esbeltas”, es decir que presenten una relación
longitud diámetro >20, cuya forma pueda ser creada
girando alrededor de un eje y resulte necesario reali-
zar una operación de rectificado tangencial sobre pun-
tos que no sean los extremos, por ejemplo, las pistas
intermedias de los rodamientos de bolas de los árboles
de transmisión.

En la práctica habitual, el rectificado de cilindros
se efectúa a través de los cilindros entre puntos y lune-
tas de soporte. La muela de rectificar crea una presión
de empuje, que en una primera aproximación, actúa
sobre un plano perpendicular al eje. En realidad, esta
presión no es el único factor que determina la forma y,
por consiguiente, la linealidad de la pieza. En general,
la entidad y dirección de la deformación de una vari-
lla libre, durante el rectificado, depende de varios pa-
rámetros entre los cuales se incluyen la velocidad de
corte y la cantidad de material que se retira puntual-
mente, la velocidad de giro y la presión de la muela de
rectificar, el tipo de material que se está trabajando, la
presión ejercida por los “puntos” y el propio peso del
cilindro que se está fabricando.

Para los cilindros particularmente esbeltos, una
presión de unos pocos gramos es suficiente para crear
deformaciones incompatibles con la operación de rec-
tificar. Está marcada sensibilidad hace que la evolu-
ción del sistema sea impredecible ya que está some-
tido a fenómenos de naturaleza puntual o fortuita. En
la práctica, esta inestabilidad e incerteza respecto de
la forma se soluciona con el uso de sistemas de rigi-
dificación localizados -las lunetas-, que de hecho se
posicionan a lo largo de toda la longitud del cilindro
sometido al proceso y, mediante unos patines que pre-
sentan un bajo coeficiente de fricción, creando una li-
mitación de su deformación.

En la práctica habitual, estas “lunetas” que habi-
tualmente se denominan “con forma de dedo”, son
posicionadas por un operador el cual ajusta los pa-
tines manualmente y con una finura extrema debido a
las presiones tan mínimas que se necesitan. El patín
superior es necesario para descargar la carga horizon-
tal, perpendicular al eje, y el inferior para contrarres-
tar la carga tangencial generada en la superficie del
cilindro durante el proceso de fabricación, y también
por el propio peso. Por consiguiente, las limitaciones
impuestas actúan sobre la superficie de la varilla, te-
niendo en cuenta las variaciones de diámetro que se
producen al retirar material durante el proceso; esta
operación de ajuste debe por consiguiente repetirse
en diversas ocasiones durante el rectificado de cada
cilindro.

La tendencia del mercado de las maquinas de rec-

tificar cilindros se orienta hacia un incremento de las
prestaciones en términos de velocidad de procesado,
seguridad, repetibilidad, fiabilidad y disminución de
los costes de fabricación. El mejor modo de alcanzar
todos estos objetivos es mediante un continuo incre-
mento de la automatización. A este respecto, se han
obtenido resultados importantes con el control CND
de los ejes de la máquina.

Todos los sistemas de control de la muela de rec-
tificar se basan en considerar que la pieza que se es-
tá fabricando es asimilable a un cuerpo rígido. En el
caso de los cilindros “esbeltos”, resulta evidente que
el procedimiento manual y, también, particularmente
crítico, de ajuste de las lunetas, no es compatible con
la tendencia que se basa en la automatización de las
operaciones de rectificar.

Para superar esta situación, diversos fabricantes
de equipos de rectificar han comercializado varias lu-
netas que se pueden mover con una “carga calibra-
da”, aptas para mantener la presión ejercida durante
el rectificado, constante, sin tener en cuenta, por con-
siguiente, la consecuente reducción de diámetro y el
garantizar la rigidez de la pieza a trabajar, haciéndola
“rectificable” sin la intervención manual del operador.
Estas lunetas se pueden interconectar a las máquinas
electrónicas. La presión ejercida sobre la pieza a tra-
bajar es controlada por un sistema de realimentación
negativa basada en unos movimientos de avance eléc-
tricos, como por ejemplo los de los motores paso a
paso, y sensores de presión montados en cada patín.

A nivel práctico, debido a la complejidad de la
carga que actúa sobre la pieza que se está trabajan-
do, este tipo de instrumentos resultan extremadamen-
te complejos desde un punto de vista mecánico y tam-
bién respecto del control electrónico, su calibración es
complicada y no asumible para la clase de operadores
que habitualmente se asignan a este tipo de procesos.

Además del tipo de “luneta automática” descrita
anteriormente, también se han comercializado unos
sistemas de realimentación negativa basados en la
energía hidráulica. Dichos sistemas han mostrado, por
un lado, no ser particularmente sensibles cuando re-
sulta necesario obtener una gran finura de posiciona-
miento y por otro lado, resultan demasiado flexibles
ya que la carga del medio fluido mantiene una elastici-
dad que no se puede adaptar fácilmente a las posibles
perdidas de presión que pueden presentarse durante el
proceso. Por último, las altas velocidades requeridas
por el sistema de control aumentan los problemas re-
lativos a la puesta a punto y los costes de fabricación.

La utilización de lunetas automáticas y de máqui-
nas de rectificar con sistemas completamente automa-
tizados en aplicaciones de cilindros esbeltos presenta
unos problemas cuya entidad desaconseja su utiliza-
ción. Para tener la capacidad de rectificar cilindros
con las tolerancias necesarias y con una buena repe-
tibilidad, las máquinas resultan ser muy complejas,
se averían fácilmente y requieren un mantenimiento
regular y especializado, así como unas operaciones
complicadas para realizar el calibrado inicial.

Del mismo modo, numerosos sistemas han resul-
tado no ser aptos para reaccionar rápidamente a las
cargas transitorias, típicas del estado de tensión de
las operaciones de rectificado. El documento DE-A-
1090540 da a conocer una luneta de rectificar, parti-
cularmente de árboles largos. El documento GB-A-
1465482 da a conocer una máquina de rectificar ci-
líndrica que comprende una luneta para soportar la
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pieza a rectificar, en la cual la luneta y el cabezal por-
tamuelas de la máquina pueden avanzar hacia la pieza
durante el rectificado de la misma, sincronizadamente
mediante incrementos iguales hacia el eje de la pieza.

El objetivo de la presente invención es proporcio-
nar un dispositivo motriz de los patines de una luneta
fija de rectificar con un funcionamiento automático.

Otro objetivo de la presente invención es resolver
los inconvenientes técnicos descritos anteriormente.

Y todavía otro objetivo de la presente invención es
proporcionar un dispositivo motriz de los patines de
una luneta de rectificar que sea particularmente sim-
ple y funcional y de coste reducido.

Estos objetivos se alcanzan según la presente in-
vención, mediante un dispositivo motriz de los pati-
nes de una luneta de rectificar tal como se describe en
la reivindicación 1.

Otras características se exponen en las reivindica-
ciones dependientes siguientes.

Las características y ventajas del dispositivo mo-
triz de los patines de una luneta de rectificar según la
presente invención se especifican más detalladamente
en la siguiente descripción ilustrativa pero no limita-
tiva, haciendo referencia a los dibujos esquemáticos
adjuntos, en los que:

- la Figura 1 es una vista en alzado parcialmente
seccionada de un dispositivo motriz de los patines de
una luneta de rectificar en la posición de reposo;

- la Figura 2 es una vista en planta del dispositivo
de la Figura 1;

- la Figura 3 es una vista en alzado parcialmen-
te seccionada del dispositivo motriz de los patines de
una luneta de rectificar en la posición de funciona-
miento; y

- la Figura 4 es una vista en planta del dispositivo
de la Figura 3.

Haciendo referencia a las Figuras, éstas represen-
tan un dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar, designado en su conjunto por la referen-
cia 10, en el que los patines 12 y 12’ son acciona-
dos hacia la pieza a trabajar 13 mediante un grupo de
transmisión móvil. Este grupo comprende unos cilin-
dros móviles 14 que contienen unos pistones 15, 16,
17 que discurren en unos asientos revestidos con co-
jinetes 18 y que están posicionados en una estructura
de soporte 19, diseñada con la función de anclarse a
la máquina de rectificar.

Los dos pistones 15 y 16, en los cuales están mon-
tados los patines 12 y 12’ para estar en contacto con
la pieza a trabajar 13 en la máquina de rectificar, es-
tán montados para actuar sobre dicha pieza 13 según
un eje horizontal 20 y un eje aproximadamente verti-
cal 21, respectivamente. También, un pistón auxiliar
17, que forma parte de la cadena cinemática del pis-
tón 16, actúa a lo largo del eje 22, paralelo al eje ho-
rizontal 20. Dicho pistón auxiliar 17 está conectado
al pistón 16 mediante una escuadra 23, que transmi-
te el movimiento desde la dirección según el eje 22
a la dirección de deslizamiento del pistón 16, de eje
aproximadamente vertical 21. Dicha escuadra 23 está
articulada a la estructura de soporte 19 en un punto
fijo 24, que forma su centro de giro. La escuadra 23
está unida por los extremos al pistón auxiliar 17 y al
pistón 16, respectivamente, mediante unos bloques de
deslizamiento 25 que permiten un movimiento relati-
vo de giro y traslación en dirección perpendicular a
los ejes 22 y 21 de dicho pistón auxiliar 17 y de dicho
pistón 16, respectivamente.

El movimiento del grupo de transmisión para
crear el movimiento de los patines 12 y 12’, como
se ha descrito anteriormente, utiliza dos cadenas cine-
máticas diferentes.

Cada una de dichas cadenas cinemáticas consta de
un motor de aire comprimido 26 ó 26’ desmultiplica-
do mediante dos poleas dentadas 27 y 28 ó 27’ y 28’
con una correspondiente correa de transmisión 29 ó
29’, que transmite el movimiento a un husillo de bo-
las o de dentado trapezoidal 30 ó 30’ de paso pequeño,
montado en un árbol de transmisión 31 ó 31’ con un
cojinete de empuje axial intercalado 32, 32’. En los
cilindros móviles14, los husillos 30 ó 30’ funcionan
con el pistón 15 o con el pistón auxiliar 17 mediante
unas bridas de entrada 33 ó 33’ de dichos pistones que
presentan un roscado interior.

La activación del husillo 30 a lo largo del eje 20
provoca, por consiguiente, un avance del patín 12 en
la misma dirección 20. La activación del husillo 30’
a lo largo del eje 22, paralelo al eje 20 provoca, por
otro lado, que el patín 12’ avance en la dirección del
eje 21, aproximadamente perpendicular a dicho eje de
activación 22.

El dispositivo motriz de los patines de la luneta
de rectificar 10 está diseñado para soportar la pieza a
trabajar 13 durante el rectificado evitando flexiones y
vibraciones no deseadas. Está especialmente diseña-
do para cilindros del tipo “Z-Mill”, pero no obstante
puede utilizarse para fabricar cualquier pieza 13 que
presente una geometría similar.

El funcionamiento es autónomo, es decir el posi-
cionado de los patines 12 y 12’ sobre la pieza a tra-
bajar se realiza de modo automático antes de iniciar
el rectificado. Los motores neumáticos 26 y 26’ pro-
porcionan un par, que puede ser regulado mediante el
suministro del aire comprimido a presión que mueve
los patines 12 y 12’ sobre la pieza cilíndrica a trabajar
13 y los mantiene en contacto ejerciendo una presión
constante. El par suministrado es generalmente muy
bajo para reproducir la sensibilidad humana en el po-
sicionado de la luneta contra la pieza a trabajar 13 y
de ese modo garantizar la calidad del rectificado.

El desgaste de la pieza a trabajar 13 y de los pa-
tines 12 y 12’ se recupera progresivamente mediante
el giro de los husillos 30 y 30’ a los que de manera
constante se aplica el par de los motores. Debido a la
ausencia de un sistema de control de realimentación
negativa o de tipo electrónico en general, no hay un
limite en el número de lunetas que se pueden utilizar,
que se define únicamente por la geometría de la pieza
cilíndrica a trabajar (habitualmente 3 ó 5).

Por consiguiente las 3 a 5 lunetas funcionan si-
multáneamente en cada pieza a trabajar 13 por recti-
ficado; el funcionamiento de cada una de tales piezas
se efectúa mediante las etapas siguientes:

- a partir de una posición completamente ha-
cia atrás de reposo (Figuras 1 y 2), los mo-
tores 26 y 26’ son alimentados con aire
a presión con un predeterminado caudal y
presión

- los motores provocan que los husillos 30
y 30’ giren, mediante la cadena cinemáti-
ca descrita anteriormente, y éstos provo-
can que los pistones 15 y 16 se muevan
hacia la pieza a trabajar 13 hasta que se es-
tablece contacto entre los patines 12, 12’ y
la pieza 13.
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- en la posición de trabajo, los patines 12 y
12’ actúan como soporte rígido de la pieza
13 que gira durante la etapa de rectificado
(Figuras 3 y 4)

- los motores neumáticos 26 y 26’, son ali-
mentados durante la operación de rectifi-
cado de la pieza 13, para mantener el con-
tacto entre los patines 12 y 12’ y dicha pie-
za, de modo que recuperan el juego que se
pueda crear como resultado de la dismi-
nución de diámetro motivada por la ope-
ración de rectificar

- al final del ciclo de rectificar, los moto-
res neumáticos 26 y 26’ son alimentados
por un caudal de aire que invierte el mo-
vimiento de giro, y la cadena cinemática
hace retroceder los pistones 15 y 17 has-
ta una posición determinada por un paro
eléctrico

- la luneta se posiciona de nuevo en la posi-
ción de reposo inicial (Figuras 1 y 2).

El dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar 10 es apto para formar un soporte rígi-
do de la pieza a trabajar 13, con una posición de los
patines 12 y 12’ que no se puede modificar ni en el

caso en que sean empujados con una gran fuerza por
la muela de rectificar 34 desde el extremo opuesto,
de tal modo que, en la práctica, el movimiento hacia
atrás no es posible.

La utilización de unos husillos 30 y 30’ de un pa-
so reducido también proporciona la necesaria rigidez
para contrarrestar las cargas transitorias que se pre-
sentan durante el proceso de rectificar.

El dispositivo motriz de los patines 12 y 12’ de la
luneta de rectificar, objeto de la presente invención,
presenta la ventaja de que se reduce el número de
componentes que forman la luneta y permite su es-
tandarización debido el uso de elementos habituales
que son fáciles de conseguir.

Esto hace que resulte fácil la puesta a punto y el
mantenimiento durante la fase de funcionamiento, ya
que la única conexión con la línea de alimentación es
el aire comprimido.

Con el dispositivo motriz de los patines de una lu-
neta de rectificar, objeto de la presente invención, se
logra la finura seleccionada de la fuerza aplicada en el
posicionamiento, de modo que reproduce la sensibili-
dad de la aproximación manual a la pieza a trabajar.

Asimismo se garantiza una rigidez excelente en la
fase de rectificado, debido al avance automático de
los patines 12 y 12’ exclusivamente hacia el diámetro
reducido de la pieza cilíndrica a trabajar 13.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar piezas que presentan una geometría ci-
líndrica y que comprende una estructura de soporte
(19) que soporta un grupo de transmisión móvil para
crear el movimiento de los patines (12, 12’) que son
desplazados hacia la pieza a trabajar (13), caracteri-
zado porque en dicho grupo de transmisión móvil se
utilizan dos cadenas cinemáticas distintas, en el que el
grupo de transmisión móvil comprende unos cilindros
móviles (14) que contienen unos pistones (15, 16) y
un pistón auxiliar (17) que discurren en unos asientos
revestidos de cojinetes (18) y que están dispuestas en
una estructura de soporte (19), cuya función es la de
ser anclada a la máquina de rectificar, porque dos pis-
tones (15, 16) sobre los cuales están montados los pa-
tines (12, 12’) para estar en contacto con la pieza (13)
están dispuestos para actuar sobre dicha pieza (13) se-
gún un eje horizontal (20) y un eje aproximadamente
vertical (21), respectivamente, porque el pistón auxi-
liar (17), que forma parte de la cadena cinemática del
pistón (16), actúa a lo largo de un eje (22) paralelo
al eje horizontal (20), estando conectado dicho pis-
tón auxiliar (17) al pistón (16) mediante una escuadra
(23) que transmite el movimiento desde la dirección
del eje (22) a la dirección de deslizamiento del pistón
(16), de eje aproximadamente vertical (21), porque di-
cha escuadra (23) está articulada a dicha estructura de
soporte (19) en un punto fijo (24), que forma el centro

de giro, estando dicha escuadra unida por sus extre-
mos al pistón auxiliar (17) y al pistón (16), respec-
tivamente, mediante unos bloques de deslizamiento
(25) que permiten un movimiento relativo de giro y
de traslación en la dirección perpendicular a los ejes
(22) y (21) de dicho pistón auxiliar (17) y dicho pis-
tón (16), respectivamente, y porque dicho grupo de
transmisión móvil comprende unos motores de aire
comprimido (26, 26’) desmultiplicados mediante dos
poleas dentadas (27, 28; 27’, 28’) con unas correspon-
dientes cintas de transmisión (29, 29’), que transmiten
el movimiento a unos husillos de bolas o de rosca tra-
pezoidal (30,30’) de paso pequeño, montados en el
árbol de transmisión (31, 31’) con unos cojinetes de
empuje axial interpuestos (32, 32’).

2. Dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar según la reivindicación 1, caracterizado
porque cada uno de dichos motores de aire comprimi-
do (26, 26’) es del tipo de baja intensidad.

3. Dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar según la reivindicación 1, caracterizado
porque dichas piezas de geometría cilíndrica son pre-
ferentemente varillas, cilindros, árboles.

4. Dispositivo motriz de los patines de una luneta
de rectificar según la reivindicación 1, caracterizado
porque dichas piezas de geometría cilíndrica son ha-
bitualmente elementos esbeltos, con una o más zonas
que presentan una relación entre la longitud total de
la pieza y el diámetro de la zona mayor que 20.
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