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"Perfeccionamientos en la construccién de conjuntos

para el rectificado de.piezas“

Solivitante: THE BRITISH TAP & DIE Co. Ltd., entidad inglesa, re-
sidente en Triangle Works, Montagu Road, EDMONTON,

Londres, n? 9, Inglaterra.

Es un digpositivo conocido para la recti-
ficacidn o esmerilado de una pieza a trabajar a fin
de darle una forma necesaria, una rueda abi*asiva rec-
tificadora, giratoria, se mueve a lo largo de la pie-

5e za rotativa a trabajar, a una velocidad determinada,
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“no de la rueda abra81va requiere el estar 1n011nada

relacionada con la velocidad de la rotaciéﬁbﬁe la pie-
‘za en trabajo, de tal modo que el lugar geométrico del
'-punto de contacto de la rueda sobre la pieza en traba-

 jo se desplace helicoidalmente alrededor de éstay ‘y*

el paso de la hélice, en combinacidn con la formg:de

la'parte'de rectificacidén de la rueda, comunica wna

forma deseada a la piéza a trabajar. ool

En este dispositivo, la forma de la ruéde.,

*s0

.de rectificacidn o .esmerilado es unlforme en su paxl-

| ferla, Yy suponlendo que la forma pre01sa ‘de la pieza

¢ oo e

en trabajo es dlstlnta de la clllndrlca recta, el pla-

Yoo
o

con respecto al plano perpendicular al ege de la.pqef

.za en trabajo} a fin de alinearse dentro de la péfté

de lé ranura(heliooidal que estd cortando. En otras

condiciones, la rueda arrancaria la parte sin cortar

de la pieza en trabajo. Para transmitir potencia a la
rueda durante su movimiento a lo largo de la pieza en
trabajo5 no es conveniente moverla a 1o largo de un.
eje que no coincida con su eje de rotacién. E1 plano
de la rueda, cuando se oﬁserva a lo largo de la 1linea
perpéndicﬁlar a ambos ejes, y que paéa a través de los
mismbs; es por tanto inclinado con respecto al eje de
lé pieza en trabajo, y ésta, ya terminada, no tiene en
generél una forma cilindrica corriente, sino una forma
cilindrica céncava dado qﬁe la distancia perpendicular
entre los ejes no es uniforme a lo largo de toda la |
longitud de la pieza en trabajo.

El conjunto se limita en alto grado en cuan-

to a la forma susceptible de rectificar, o esmerilar,
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a .causa de la naturaleza clrcunferen01almente unifor-

me de la rueda.

El movimiento de la rueda a lo largo de la

pieza en trabajo, no puede incorporarse con f301lldad

o"

a procesos automgticos, y resulta especialmente jneon-

veniente cuando se precisa rectificar un componerté

» ' . [
tal como un macho para el corte de hellces 0 roscas-*

de tornillos en el caso de que la iniciacidn de 1a

rosca pueda precisar su arranque en un punto angu?ar

determinado del extremo de la pieza en trabajo. .....
De acuerdo con este invento, un conjunite pa-

Veo®

ra rectlflcar una pieza en trabajo comprende un me&;o

para hacer girar dicha pieza alrededor de un prléép‘
ejes. una rueda abrasiva o rectlflcadora, un medlé.pé-
ra hacer girar la rueda esmerlladora alrededor de un
gegundo ejes los ejes prlmero y segundo, son. practlca-_

mente paralelos; la rueda rectificadora, al pbservar-

se a lo largo.del segundo eje, tiene una longitud préc-

ticamente muy superior a la de la pieza en trabajo
cuando .ésta se observa a lo largo del primef eje, y la

rueda rectificadora tiene una superficie periférica

que se deriva de un cilindro regular; la derivacién,

en secciones radiales sucesivas, no es suficiente; un
medio para comunicar movimiento relativo a la rueda y
a la pieza en trabajo a lo largo de una linea que pa-
sa. perpendicularmente a través de los ejes primero y
, i _ -
segundo, y un medio para asegurar que la rotacion de
la rueda y de la pieza en trabajo son sincrdénicas de
tal modo que a traves de rotaclones suce51vas, cada

elemento perlferlco de 1a rveda forma contacto en todo



momento, con el mismo elemento periferico de la pieza

en trabajo.’

Con preferen01a, la rueda abrasiva tiene en

006

su superflcle perlferlca, una forma de rosca de tornl-
5e llo. La falta de uniformidad en la 1n101a01on de-una
rosca de tornillos de un cilindro regular, derlva del

hecho de que el perfil de la rosca, se desplaza'pros

gre31vamente en sentldo axial al con31derar eleméﬁ%bs
sucesivog a lo largo de la perlferla. én
10. Un dispoéitivo preferido de acuerdo con .e%-
4 te invento, y preparado para cortar una rosca he%lopl—

dal en una pleza en bruto, para obtener un macho,’ p&ra

el roscado, se describe a contlnuaclon ha01endo refe~
‘rencla a los‘dlbuaos adjuntos, en los que, ol
15. | La fig. 1 es una vista en perspectiva de la
pieéa en bruto, tal como se acopla al dispositivo.
La fig. 2 es una vista esquematica, en plan-
ta, del conjunto.
La fig. 3 es un alzado esquemdtico en corte
20. vertical. '
La fig. 4 es un alzado lateral fragmentario
.y esquemdtico observado en la direccidn perpendicular
¥ que pasa a través.de los ejes de la rueda y de la
pieza en bruto. |
25. " La fig. 5 es una vista de frente de la fig.
4.

La fig. 6 es una vista en planta de la fig.

4, ¥

La fig. 7 es un esquema de un sistema eléc-

30. trico.
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La pieze en bruto tiene una seccidn 10 en
vastago de seccidén transversal cuadrada, y una parte

generalmente cilindrica coaxial y allneada con aque-—

o."i‘

lla; la parte cilindrica estd dotada de rebajos O ca--

m~‘°

nales 14 axialmente. prolongados a lo largo de su‘super-

* e

ficie. . .

En el conjunto funcionalorepresentado'@n“ia
fig. 2, la seccidn cuadrada 10 se amordaza en un.ééée-
zal fijo 16 que estd montado para girar en el intqrior
del cabezal sujetédor 18. E1 otro extremo de la pieka

en bruto esté sostenido en un punto o cabezal mdé¥il’.20.

"_’

Estos componentes son coaxiales, en el eJe 22 qus &s

el de rotacidén del punto mov1l 16 y de la pieza gh’ jra-

LY K4

bajo; una rueda sbrasiva 24 estd montada para girar al-

rededor de'un.eje 26 practicamente paralelo al eje 22,

‘y la estructura 27 que sostiene la rueda estd montada

para desplazarse.acercandose o alejandose de‘lé pieza
en bruto, en la direccién de las flechas 28. Un motor
eléctrico 30 para trabajo pesado; acciona la rueda rec—
tificadora y, a través de una correa dentada 32 que pa-
sa alrededor de dos poleas 34 y 36, el cabezal fijo 16
¥y por lo tanto la pieéa en trabajo. En este dispositi-
vo, las poleas 34 y 36 tienen radios_eiactamente igua-
les. La rueda rectificadora tiene unos 406 mm de dia-
metro y la parte-oilindrica de la‘pieza en brﬁﬁo, al-

rededor de 12,5 mm de didmetro. (El diémetro de la

pieza en bruto se exagera en los dibujos para mayor .

claridad). Ias~poleas tensoras o de guia 38 y 39, se
montan para ajustar la relacidn de fases de las poleas

4y 36,,¢omo luego se describes
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La poiea 38 se’hace funcionar por un torni-
110 manualmente ajustable 37. La polea 39 se desplaze
hacia.el exterior por un muelle 41.
" Una leva 42 se ajusta én una supérficiérﬁg

. ¥

leva 44 preparada'en»el cabezal sujetador 18. La‘leva

*

. : L4 .
se acciona por una correa 48 conectada a través de 'co-

®
¢ o o9

rreas al motor 30.

La estructura 46 se monta para reSbalafZé}
lo largo del soporte 56 en la direccidn perpendicéiér
a los ejes 22 y 26My paralelamente al plano que pass
a través de ambos'ejes. La pieza en trabajo oscilard

€ yze

alrededor del pivote o centro de movimiento 27, resx

tringido por el muelle 29. R

 En esta disposicién, la rueda rectificadora -
tiene una hélice cortadé alrededor de su superficie
periférica 52. BEsto se observa mejor en las figs. 4 a
6. E1 dngulo de la hélice de rosca de la rueda es a la
misma mano que el de la rosca que haya de cortarse en
el macho. La correspondencia precisa de los perfiles
de los machos, se discute detalladamente mds adelante.

La rueda rectificadora 24, como se indicd,

- es de un didmetro muy superior al de la pieza en tra-

bajo 14. De ello se deduce que las circunferencias di-
fieren en ia'misma proporcidn y en consecuencia, en
funcionamiento, cuando la periferia de una se ajusta
en la periferia de la otra, y sus velocidades angula-A
res son iguales, existe un movimiento rotativo entre
las dos, y cuando formanAcontacto, esto da orfigen a la
accidn de rectificacidn. .

Dado que las rotaciones de la rueda y de la
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. pieza en bruto estéan sincronizadas para tener precisa-

mente la misma velocidad angular, cada elemento de la

superficie periférica 52 de la rueda, al encontrarse
P

sobre la linea 56 que pasa a través de los dos ejes,

. , . : >
formara siempre contacto con el mismo elemento de*lh
L)

superficie de la pieza en bruto. Dado que los radios

.
son muy distintos, se presenta la accidn de desliza~

. ¥y

miento relativo,isin embargo, entre estos elementos’

.
-
L
..

de contacto. _ ‘ .
‘Ademés, cuando dicho elemento de la ruedas
pasa a través de la zona de contacto 54 anterioraxi}
posteribr al fﬁnto de contacto 57, y se sitla en{%é&
linea 56, como se bbserva“mejor(en lag fig. 5, sejéﬁ?s_
ta a'des;izamiénto‘en otros elementos de la pieza‘eﬁ
bruto Que se encuentran adyacentes al elemento cita~
do de la misma. Dado que la forma de la rosca de-la
rueda, por definicidn, es helicoidal de tal modo que
el perfil de rosca progresivamente 'se desplaza en sen-
tido axial, al considerar eiémentos periféricos suce-
sivos; las prolongaciones de la rueda cortén en la’
pieza en trabajo ranuras més anchas que las prolonga~

ciones. Pero haciendo que los dos angulos helicoidales

' no estén demasiado alejados del paralelismo, y/o di-

mensionando adecuademente las prolongaciones, se corta
eﬁ la superficie de la pieza en bruto una rosca de
tornillo o rosca helicoidal. Este tornillo o rosca,
tendra el mismo paso que las prolongaciones en la rue-
da, pero sera de mano o sentido opuesto. Las poleas

de apoyo 38 y 39 estén preparadas para que un opera-

~rio pueda ajustar la relacion de fases de la pieza en |
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trabajo y de la rueda, compensando asi la accidn de
rodadura de la polea 34 a lo largo de la correa, que

de otro modo aumentaria a medida que-la correa se des

TR X

gastara. ‘ D
. M

. . . S e 5

‘Es necesario que no exista cambio de faié
apreciable entre la rotacidén de- la pieza en trabajo.

Q
LK K I S

y de la rueda, durante laAaccién de corte. De 1o con=-

PR N

trario, las ranuras cortadas pueden ser mas anchasg.*o
K]

‘més estrechas de 1o calculado, considerando la sikcro-

nizacidn necesaria. El cambio de fase resulta espe="
cialmente importante cuando el conjunto se acoplg;a’
: : T

una instalacidn de produccién industrial y cuando las

. e
piezas de trabajo sucesivas se presentan al puntolfg-

‘jo del cabezal del‘conjunto con una orientacidn deter-

minada. E1l conjunto de acuerdo con este invento, tie-
ne la ventaja de que en tal caso el mismo elemento de .

la rueda se ajusta con el mismo elemento de la confi-

: guracién de piezas brutas sucesivas. Esto es de gran

utilidad, ya que un pegueﬁo cambio en la fase puede -
destruir la correspondencia entre uno y otro elemento.
Esto puede evitarse por ajusfe del tornillo 3% como
anfes.se describe. o

La leva 42 tiene una forma adecuada para

‘desplazar el punto fijo hacia o desde la pieza en tra-

bajo. Es generalmente circular, pero.esté conformada
péra proporcionar un movimientO’ciclico hacia el inte~
rior yAhacia el exterior de 0,025 mm., cuatro veces
durante una revolucidén de la leva, y su velocidad de
rotacidén es igual a ia de la pieza en trabajo, de tal

modo que la rueda de cabezal sujetador se desplace
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“hacia el interior y hacla el exterlor cuatro veces

durante una revolucidn de la pieza que se prepara.

La fase de este mov1m1ento oscllatorlo se dlspone de

4,4035
tal modo que se corte un relieve 43 de 0,025 mme en
cada uno de los cuatro resaltos 58 del macho, exage-

L

radamente representados en'la fig. 5 .

t':

Presentando las plezas en trabaao dotadds

o"r

de una orientaciodn especlal con’ respecto al cabeza;

sujetador, y por tanto a la rueda, es posible haéer

que el trabajo de roscado: se inicie en un punto espe—
cial-delvéxtremo del matho. Este medio se repreé@%ﬁ%
en forma de un aispositivo 59, én la Tig. 2y es»'éﬁ."f»
obaeto a que se refiere la Solloltud de Patente Brr?u

tdnica n¢ 24.883/66, Pendiente de resolucidn.

El acoplamiento de la rueda puede llevarse

- a cabo utilizando una correa dentada 60 que pasa al-

rededor de dos poleas no representadas y acciona un

tornillo de aplicacidn 62 a través de los engranajes

- 64. E1 procedimiento es aﬁélogo al convencional uti-

lizado para el corte de hélicas en un tornillo que

utilice una herramienta en forma de diente del dngulo

~adecuado de hélice y lo haga atravesar en un tornillo

de impulsién; sincronizado con la rosca de la rueda
abrasiva.

En un 81stema eléctrico varlante, represen—
tado en la fig. 7, para llevar a cabo la sincroniza-
c;on exacta, un motor electrlco~62, ge acopla mecani-
camente para impulsar a la vez la rueda rectificadora
¥y un Selsyn 63 que funciona como génerador de un sis~

: s s 2 : . '
tema de transmision, y se conecta eléctricamente a un



",’~;?’

Se

10.

15.

20.

25. .

30.

diferencial .eléctrico 65 y luego, en serie, a otro
Selsyn 67 que funciona como receptor, y se conecta

mecanlcamente a la pleza en trabajo. Cada Selsyn, es

4‘tai-

una maqulna trlfa31ca dotada de cuatro polos. La sin-

A

,cronlza01on entre el generador y el receptor puede por

tanto variar en 1802 exactamente, .esto se toma enocuen

ta engranando meoanlcamente todo el s1stema de ﬁ?aﬁé-
misidén eléctrica con la rueda y le pieza en trabaapu
para funcionar a la mitad exacta de la velocidad‘@@

la rueda de engrane en la pieza a trabajar. Por esté

- médio, un retardo de paso de % 180Q en el sistemhfﬁg

transmisidn electrlca, corresponde a un retardo aer

R

3602 entre los dos 31stemas mecanlcos conectados por
vy ¥

el sistema electricot

Una ventaja de un sistema eléctrico de sin-
cronizacidén es la posibilidad de detener el cabezal
sujetador con réspecto a.la rueda a fin de llevar a
cabo funciones tales'como la introduccidn de nuevas
piezas a trabajar en el mecanismo impulsor. La impul-
sidén mecdnica requiere el'paro de todo el sistema.

En la disposicidn eléctrica descrita, la va-

riacidn de fases con el cambio de velocidad, la carga,

el desgaste, -etc., puede vencerse hasta cierto grado

disponiendo un motor de impulsidén de una potencia lo

‘mé4s elevada posible; el ulterior ajuste puede reali-

zarse ajustando manualmente el diferencial 65 alrede~

dor de su eje. E1 diferencial puede emplearse, desde -

luego para ajustar la relacidn de fases de la rota-—

cién,de"la rueda con la pieza en trabajo,.a un valor

~deseado, .y puede‘ﬁsarse para corregir .este ajuste du-—
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rante su funclonamlento. En una dlsp03101on variante,

la rueda abrasiva se dispone para girar en el sentido
contrario al de la pieza en trabajo, y las manos o
sentidos de las hélices de las roscas de ‘la ruedgfﬁr
del macho, son de sentldos opuestos. Esta dlsposicxﬁh
tiene la ventaga de que la parte que se proyecta.%g;
bre la rueda que corta una ranura, estd muy cercadelv
paralellsmo con esta ranura cortada. Esto resulta v;n-
tajoso en la zona de corte en la que, como se ha’ &és-
crlto, los elementos de la rueda que inmedlatamente»
preceden y siguen: al punto de corte 57, rectlflcanAO
ellmlnan partes de la pleza en trabajo con la que se

agustan. Las prolong301ones de corte de la rueda, gstan

e

‘ llgeramente nds proximas al paralellsmo con las partes

de la ranura que se encuentran en la zona de corte, 1o
que ayudan claremente a la disminucidn de esta elimi-
nacidn. |

Una forma especial de la superficie perifé-

. e ) ot
rica de la rueda sbrasiva, dars origen a una forma

ﬁnica y asociada en la piéza en trabajo, y esta forma

se repite fdcilmente en otras piezas a trabajar en el

caso de las mismas condiciones de corte, o sea, que

" la forma y el tamafio de la rueda permaneann.conStan—

tes para piezas en trabajo sucesivas, la distancia en-

tre los ejes sea siempre la misma en el extremo de ac-—

ciones de corte sucesivas, y las piezas a trabajar
seah inicialmente por lo menos suficientemente grue-
sas para rectificarse de tal modo que adquieran la.
forma deseada. La forma Unica y asociadg obtenida en

una pieza en trabajo;’puede,no ser totalmente comple-



5e

10, °

150'

20..

25,

30.

- 12 =

mentarla de la forma de la rueda. Esta forma totalmen—
te complementaria, se presentard sin embargo cuando la

forma de la rueda es uniforme alrededor de toda la pe-

G e v

riferia, y la rueda es de didmetro uniforme. .t

Cualquier defecto en la totalldad de est

conformacidn se debe al mov1m1ento relatlvo de desllza-
» OQCQ

miento de las partes en contacto de la rueda y de la

E RN

pieza en trabajo, i la forma de la rueda no es compie-
tamente uniforme alrededor de la periferia y/o la fuede

no es de radio'uniforme. El movimiento relativo d&“‘és-

- Q'

lizamiento es necesario para conseguir la accidn &e £8-

5-/‘

merilado. Puede sin embargo anticiparse la diferehqiﬁ
en forma y preparar adecuadamente la rueda, sableﬁdoﬁ
que la velocidad de mov1m1ento relativo se relaciona

con los didmetros de la rueda y de la pieza en trabajo.

.Como variante, o adiciodn, pueden hacerse los didmetros

lo mas prdéximos posibles, accidn compatible con el lo-
gro de la acdién de esmerilado necesaria, durante el
tiempo -de que-se7dispone para é1.

| vsuponiendo pgra las primeras consideraciones,
que la forma de la rueda no difiere demasiado de la
circunferencialmente uniforme, el perfil de esta forma
éuando‘se.observa»tangencialmente a la rueda, da origen
a‘uné formg bagtante complgmentaria en la pieza a tra-
bajar, observade en la misma direccién. E1 perfil de
la forma de la rueda cuando se observa axialmente, sin
embargo, no daré origen a una férma complementaria en
la piezé en trabajo. En la piézé en trabajo, existira
evidentemente una contracclon y tendrd sus salientes y

entrantes algo menos pronunclados.
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Los dlsp051t1vos descritos en relaclon con
el corte del relieve, pueden acoplarse convenientemen-

te para la rectificacidn de una forma en la pieza en
»'r
trabajo, forma dependiente de un corto numero de 8pe=

w * 8

ra01ones alrededor de la periferis de la pieza envxra-
bajo, y puede conseguirse esto ain cuando la rued&?ﬁba

de radio uniforme. Esto se debe a que la rueda puede™
\gr'

disponerse por medio de la leva 42, para oscilar en -

» ﬁt\r

vambos sentidos a lo largo de la linea perpendlcularhal

© paso a través del eje, a lo largo del cual se desplaga

durante el corte, Sineronizando adecuadamente la fre-

LS :\‘

cuencla de la osclla01on para que sea un mult1plo~en¢e-
ro y pequefio de la frecuen01a de rota01on de la p}eza
en trabajo, puede darse a esta Ultima una forma no; ’
circular..: |
A Se ha comprobado que esto resulta especial-.
mente atil para obtener el rectlflcado del relieve en
las partes planas. de las roscas talladas en los machos'
para la obten01on de tornlllos.

Esta caracter{stica puede'utilizarse junto
con una rueda abrasiva no-oircular. |

Una ventaja principal derivada de un conjun-

to de acuerdo con este invento, ha sido que no se pre-

‘¢isa movimiento transversal de la ruveda, 0 sea movimien-

to a lo largo de los ejés, y para la produccion masiva

- automdtica, esto permite ahorrar mucho tiempo.

-La pieza a trabajar cuando se presenta por
primera vez al contrapunto o cabezal fijo, puede tener
cualquier tamafio o forma, mientras que sus formas sean

por lo menos suficientes para encerrar o circunscribir-
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se a la forma final de la pieza trabajada. Esto forma
un contraste especial con las técnicas de recalcado o

forjado en la formacidn de roscas mediante el empleo

o‘ﬁﬁvi‘

. de 01rcula01on plastica de material que se transforma,

B ¥y requiere por tanto que las piezas en bruto preseﬁta-

9"0

,das tengan dlmen31ones criticas. Otra ventaja es que

"
la accidn de esmerilado pueda aplicarse facilmente &'
-&*"’

los‘materlales templados o endurecidos. 3v@f

“

iR
Los medios para sujetar la herramienta pﬁé-

den ser el contrapunto de un torno. Un soporte pama~ia

-«

rueda abras1va y el sistema mecanico o eléctrico de

sincronlzaclon, puede montarse con facilidad en o%ras

Tz
€% S

>
5

‘o .‘.
&

partes del tornmo. ‘ if

En una ooﬁstrﬁcéién,,la_rueda empledda es una
rueda trabada con éxido de aluminio tipo vitreo, pero
una su3e01on medlante baquelita de un dxido de alumlnlo
constltuyen una varlante posible para proporcionar me~
JOPGS condiciones de esmerllado. Las plezas a trabajar
pueden estar constltuldas por éjemplo de cualquiera de
1os aceros convenclonales, cuando se utiliza el proce-
dlmlento para el tallado de roscas en los machos, y no
se llmltara a los procedimientos indicados, a condiciédn
de encontrar la combinacién conveniente de rueda, re-
frigerante y pieza en trabago.

La descrlpclon, para fa0111tar la explicacidn,
se ha referido solamente a una sincronizacidén exacta y
unitaria de la rueda y de la pieza en trabajo. Claro
esté sin embargo que la sincronizacién puede hacerse
de un miltiplo sencillo. Esto puede'encontrar aplica~-

cion cuando se precisa la accidn doble 0 mitad del rec—
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tificado o el cortar una rosca de entradas mﬁltiples.
La pieza a trabajar no requiere que sea ci-

lindrica, inicial o finalmente. Por ejemplo, pueden

-
Lo Al

"~ presentarse a la instalacidn, de cualquier forma, y la

. e
aplicacidén de la rueda a la misma puede determlnarse‘

‘0’

totalmente por una leva que regule el movimiento des la

A‘rueda ha01a o desde la pleza a trabajar. Un eaempld”és

> »‘_

‘que una pleza de forma irregular de metal endurecido”
.zpuede transformarse, en una operaclon sencilla, en”ﬁna
_llma rectangular dotada de ranuras 0 cortes oblicuoss
lLas dlmen31ones de la lima, se determinan por la %ggg.

- La forma de las ranuras o picaduras, se determina’ﬁak‘

»

la forma y la sincronizacidén de la rueda. El procealt
mlento es controlable, aaustable vy de repeticidn 53;1-
ble. - ‘
NOTaA
_ Descrita suflclentemente -la naturaleza del

1nvento, asi como la manera de reallzarlo en la prac-
tica, debe hacerse.constar que las disposiciones ante-
ri@rmeﬁte indic;daé son sﬁéceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto‘ho alteren su principié fundamen-

tal., También se hace constar que el invento correspon-

- dg_a una solicitud:de patente presentada en Inglaterra

con fecha 6 de agésto de 1.965, bajo el nﬁmefo 33814/65,

', acoglendose por tanto a los beneflclos que oonceden

los Convenlos Interna01onales en v1gor, siendo lo que
constituye la esencla‘del referldo invento Yy por lo que
se SOIicifa Patente dejInvencién por 20 afios en Espafia
sobre:,"?ERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION IE CON-
JUNTOS PARA EL RECTIFICADO DE PIEZAS"; caracterizindose
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por Io sigulenﬁe.

*1/"
Te~ Perfecclonamlen%osﬁan la construccién de

conjuhﬁos pare el rectificado de piezas, caracterizados

porque comprenden: un medic para hacer girar la piezs so

~bre un primer eje; una rueda abrasiva; un medic paras ha-

cerggirar"la rueda abrasiva sobre un segundc eje; los
ejes primero'y seguqdo son esencialmente paralelos'y'la
rueda abrgsiva, vista a lo iargo del segundo eje; tiene
une longitud mucho mayor que la pieza a trabajar cuando
ésta se ve a 16 largo del primer eje, y la ruedae sbrasi-
va tiene una superficie periférica que parte de un cilin

dro regular; la salida, en secciones radiales sucesivas,

'no es uniforme; un medio para mover relativamente entre

‘81 la rueda y lavpieza a lo largo de'una linea que pasa

perpendicularmente a través de los.ejes primero y segun-
doy y un medio para asegurar‘que~ias rotaciones de le _

rueda y'deelg piQZa a trabajar estén sincronizadas de tal
manera ques,. en.rotaciQnes-sucesivas, cada glemento peri-

fériéo'de_la rueda entra siempre en contacto con el mis-

~ mo elemento periférice de la pieza, 6 entra en contacto

con el mismo reducidec ntmeroc de elementos periféricos de
la pieza a ﬁrabajar;

2;-« Perfeccionamlentos, segin la relvzndicar

cién 1, caracterlzados porque la rueda abrasiva tiene

una forma de rosca helicoidal en su superficie cilindri-
ca. v

3e— Perfeccionamientos, segén la reivindica~-
cién 1 6 2, cargcterizados porque el movimiento relati-
vo de la rueda vy larpieza, a lq largo de la linea que ra

Sa perpendicularmente por los ejes Primexro y segundo,'es
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ogcilatorio y su frecuencis eé la misme, o un reducldo
méiltiplo entero de ella. que la frecuencia de rotacién
de la pieza.. ) ' '

| 4,—-'Peffecciohamient&s} seglin cualquieras de
‘las re1vind1caclones 1a 4, caracterlzados porque com-
prenden, asimismo, un medio para presentar plezas idén-
ticas Sucesivas a la rueda, y presentarlas con la mismg

orientacién angular sobre sus ejes respectives, en rela

c¢ién con la orientacién de la rueda.

. 5}- Perfeccionamlentos, segtin la re1v1nd10a~
c16n 4, caracterlzados porque comprenden un medie més
para,asegurarvgue no existe desplazamiento relativo de
fase en las rotaciones sincronizadas de la rueda y de la
‘pieza, entre el corte de plezas sucesivas, a medida que
la rueda se desgasta.

6o~ ?erfecc1onamientos, Ssegln cualguiera de

'las reivindlcaciones Tas, caraotermzados porque com-

prenden una diferencial ajustable entre el medio de ime
rulsién de le rueda y el medic de impulsién de la pieza
a trabajar;

7.-—"Perfecclonamlentos en la construccién de

oonjunfos pars el rectlficado_de/piezas"; tal y como

cisiete hojas escri

Madrid, & - §-66
RITTSH TAP & DIE Co. Ltd.

). GOMEE AGERO Y MODEY
PP Firmado: F. Horngndez Ruiz
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