
I.C.I. Case No. M .179444

"Perfeccionamientos en la construcción 

de aparatos para formar perfiles"

* — • —

ofáúcitante: 1IGHTWING FASTENERS LIMITED, entidad inglesa, residente 
en Kynoch Works, Witton, Birmingham 6, Inglaterra.

Este invento se refiere a un aparato perfilador 

para formar perfiles en piezas a maquinar, y de una for­

ma particular, pero no exclusiva, se refiere a un apara­

to para formar perfiles por rectificado mediante muela, 

de forma con ángulos de desvio, en piezas a maquinar como,5
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• por ejemplo, matrices para troquelar metales. '
«•

El rectificado de perfil ha quedado ya *;♦ 

bien establecido. Según un método dé rectificado de.» 

perfil, se monta una pieza sobre un aparato con.una \ 

superficie que está provista del perfil rectificado 

necesario, acoplándose con la periferia de una muela 

rectificadora que ha sido rectificada en ángulo ágtfdo.
i y .♦

Se monta la muela rectificadora dentro de una caja.* 

de muela de rectificar que se conecta por medie* d’é 

un dispositivo pantográfico con aguja, para qué*‘el 

movimiento de la muela rectificadora quede regulado 

por el movimiento de la aguja. Al mover la aguja por 

el perfil'de un molde plantilla, se hace que la mue­

la rectificadora produzca un perfil similar, pero más 

pequeño, sobre la superficie de la pieza, de acuerdo ' 

con la multiplicación mecánica del dispositivo de pan­

tógrafo. La aguja pivota en su pinito de contacto con 

la plantilla y la muela rectificadora pivpta.en un 

eje tangente a la periferia de la muela en su punto 

de contacto con la pieza. Una articulación en parale- 

logramo conecta la aguja con la caja de la muela recti­

ficadora de tal manera que el movimiento pivotal de 

la aguja en.su punto de contacto produce el corres­

pondiente movimiento pivotal de la muela rectificado­

ra en su eje para ayudarla a seguir el perfil rectifi­

cado deseado. En los casos en los que sea necesario 

que el perfil rectificado tenga•un ángulo de desvio, 

se coloca la pieza en el aparato con ese ángulo respe^ 

to al eje de la muela rectificadora. Sin embargo,aun­

que este aparato produce ion ángulo de desvio, no puede
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producir un ángulo de desvio constante alrededor de ’v.:. 
un perfil complicado.

* • «_. ¡

Ademas, no se puede obtener lina superficie . 
entre estrías de anchura constante alrededor del pefr-T 

fil a menos que la pieza se coloque en posturas dife>* 

rentes durante el rectificado y se llevan a cabo ope­

raciones de rectificado separadas en diferentes pitias 

de la pieza, después de cada colocación de la mi4¡a¿

Este procedimiento de rectificado conslime,
por consiguiente, mucho tienmo. .**.

• •

En otro método conocido de rectificado* de 
perfiles se mueven reciprocamente la plantilla y la 

pieza juntos en sentido vertical, uniéndose la aguja 

y la muela de rectificar por medio de un dispositivo 

pantógrafo y articulación en paralelogramo como la 
indicada anteriormente y conectándose también en su 

funcionamiento para moverse reciprocamente juntos en 

-Planos horizontales. El extremo d é l a  aguja dispuesta 

para acoplarse con el perfil de la plantilla se le dá 

forma de ángulo agudo con .respecto al plano horizontal 

por lo que el movimiento vertical de avance y retroce­

so de la plantilla efectúa el movimiento horizontal 

de avance y retroceso de la aguja. Este movimiento ho­

rizontal se extiende a la muela rectificadora durante 

el movimiento vertical de vaivén de la pieza de modo ■ 
que, se forma un ángulo de desvio constante, igual al ' 

ángulo agudo.de la aguja alrededor del perfil rectifi­

cado de la pieza. Sin embargo solo es posible la rea­

lización de este procedimiento con máquinas especial!- . 
zadas de gran coste.
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Según el presente invento, el aparato
para formar perfiles comprende un portaherramientas,..-,.

♦

un soporte de portaherramientas y dispositivos de

guia para permitir el movimiento de avance y retro-* ..
S * •»

ceso del portaherramientas en relación con el sopór^* 

te, en el cual el portaherramientas posee mecanismos 

de retención para mantener.giratoriamente una herraj 

mienta cortante con su eje giratorio localizado! en-,: 

un lugar fi jado de antemano y que se extiende efí *una 

dirección determinada en relación con el portaherra­

mientas; el porteherramientas pivota según un *e"jé que 

se extiende en sentido perpendicular a dicha direc­

ción predeterminada, y los dispositivos de guía, en 

cualquier posición con respecto al portaherramientas, 

permiten el movimiento de avance y retroceso del mis­

mo en relación con su eje pivotal a lo largo de un 

trayecto comprendido en un plano que contiene el eje 

pivotal y que se extiende en ángulo con el eje pivo- 

tal, de tal manera que el vaivén deí portaherramientas 
a lo largo de dicho trayecto efectúa el desplazamien­

to del eje de vina herramientas constante del lugar 
fijado de antemano hacia dicho eje pivotal y lejos 
del mismo'.

La herramienta cortante giratoria para 

empleo en el aparato que se describe en el párrafo 

anterior puede ser de preferencia una muela rectifi­

cadora, pero también puede ser alternativamente una 
fresadora.

Es preferible que los dispositivos de 
guía sean ajustables en relación con el soporte con-30
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el soporte con el fin de alterar el ángulo entre la 

dirección del trayecto de vaivén del portaherramientas;,, 
y el sentido del eje oivotal.

También es preferible que los dispositivos^

de guxa sean graduadles en relación con el soporte r *'*■■■

para ajustar el recorrido de avance y retroceso del

portaherramientas entre su posición, en la cual se*.®#—

tiende en ángulo al sentido del eje pivotal, y oirá5'• *
/ ♦ * *

posición, en la cual se extiende en dirección paralela

al sentido del éje pivotal con el lugar fijado ie. an-
,-v. ' *•

temano del eje giratorio de la herramienta coloChdo a 

una distancia constante del eje pivotal del portaherra­

mientas y durante parte, como mínimo del movimiento de 

avance y retroceso del portaherramientas cuando el 

trayecto de avance y retroceso se extiende en la direc 

ción en ángulo con el sentido del eje pivotal, varian­

do la distancia media entre el eje pivotal y el lugar 

fijado de antemano entre -una medida esencialmente 

igual a dicha distancia constante y una medida menor 
que la misma.

Además, en una modalidad de preferencia, 

se proporciona un dispositivo de pantógrafo y de arti­

culación en paralelogramo accionable por medio de una 
aguja para regular el movimiento conjunto del portahe­

rramientas y de su eje pivotal en relación con la agu­

ja y el movimiento pivotal de portaherramientas alre­
dedor de su eje pivotal, de tal modo que cuando se co­

loca, una herramientas cortante giratoria en el portahe­
rramientas- se pueda formar un determinado perfil en una 

pieza que se mantiene en acoplamiento con la superficie
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• periférica de una herramienta por el movimiento de
' # ♦

una aguja alrededor de una plantilla con una parte •- 
de la aguja acoplada a la plantilla.

Este invento también comprende una pier.**'*• 
za a maquinar dotada de un perfil realizado emplean-,? 

.do un aparato como el de cualquiera de las reivindi­
caciones adjuntas. . •.. •• • *♦

A.continuación se describe una modalidad
de este invento a título de ejemplo, con referencia 
a los planos adjuntos en los que:

La f igura 1 es una perspectiva de ñn :apa- 
rato para formar perfiles.

La figura 2 es vina perspectiva de parte 
del aparato de la figura 1, pero a menor escala que 

en la figura 1, q.ue representa el aparato provisto de 

un dispositivo de pantógrafo y articulación en.para- 

lelogramo, que se representa esquemáticamente.

La figura 3 es una vista de costado a 
mayor escala, parcialmente en corte., del aparato,to­

mada en la dirección de la flecha III de la figura 1 , 
que representa un dispositivo motor del aparato e 

ilustra la preparación del aparato para rectificar

el perfil deseado en una pieza con un ángulo de des- 
vio cero.

La figura 4 es una vista de costado a 
mayor escala del aparato, que representa la prepara­

ción del mismo para rectificar la pieza dotándola de 
un ángulo de despejo.

La figura 5 es una vista de costado a ma­
yor escala de la pieza acabada que representa el perfil
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final, teniendo este una superficie entre estrías y 
un ángulo de desvio.

• * >■
la figura 6 es vina vista en planta de la 

pieza acabada que se representa en la figura 5. ' -

Con referencia a las figuras 3 y 4 de loá*^ 
planos, un aparato para formar perfiles comprende un 

soporte rígido de portaherramientas. 1, que comprendey- 

un bloque 2, localizado en la posición deseada c<5i%tra 

un portabloque 3 del soporte, fijado por espigas* *4*,* 
adyacente a un extremo del bloque, asegurándose «'{junta­

mente el bloque y el portabloque por los tornili-bs4 5. " 

El soporte también contiene un puntal vertical 6 que 

se halla asegurado en su extremo inferior al extremo 

del bloque 2 distante de las espigas 4 y soporta en 

su extremo superior un extremo de la plataforma hori­

zontal 7 del soporte. Un eje vertical 8 se extiende 
entre estos extremos y está asegurado dentro del por­

tabloque y dentro del otro extremo de la plataforma 7. ' 

El eje 8 pivota entre un extremo de la articulación 9 
de un dispositivo de pantógrafo y articulación en pa- : 

ralelogramo (que se describirá más adelante), de tal 

manera que el soporte del portaherramientas, en su 

totalidad, y las piezas del aparato que lleva (que se 

describirán, a continuación), pivotan en el eje "A—A" 
del eje 8.

Según se representa en las figuras 2,3 y 4, 
pero' de manera más particular en la Figura 1, un ele­

mento de puente 10 de-forma de U.invertida monta so ­

bre la superficie del bloque prácticamente en la mi­

tad de su longitud. Los brazos laterales enterizos 11
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i del elemento de puente se extienden a los lados del i*r"

bloque 2 hacia un extremo del mismo y el elemento de ¿ 

puente se halla montado pivotalmente sobré un husillp ,-■ *■<*.« i
12 que sale de los lados del bloque y atraviesa los?»

5. brazos laterales, de tal manera que el elemento de ’<;f

puente pivota en el husillo, dentro de un plano que

contiene al eje pivo tal "A-A". Se preve un hueco i’3'4
(figura 3) entre el elemento de puente y la supeirfi-r

cié superior del bloque para permitir el movimiento
*■ « *'1CJ. pivo tal del elemento de puente. El elemento de., fuente

puede estar enclavado en cualquier posición angúlár 

que se necesite por medio de tuercas de mariposa 12a 

en espárragos 12b que atraviesan ranuras arqueadas 

(que no se representan) en los brazos 11 y en el blo- 

15. . que 2.

Según se; representa de manera particular 

en la figura.1, el elemento puente 10 está provisto 

de una oreja H  a cada lado del bloque 2. Se ha previs­

to un dispositivo de guía del portaherramientas que 

20. comprende.dos barras guías cilindricas paralelas 15, 1

teniendo cada barra un extremo superior asegurado den­

tro de la oreja 14 y dependiendo de la misma. Según 

se representa por medio de lina comparación entre las 

. figuras 3 y 4, -se puede ajustar el elemento puente des- 

25. de una posición (figura 3) en la cual las barras 15

quedan paralelas al eje "A-A", hacia cualquier posi­

ción que se necesite (limitada por la medida del hue­

co 1 3) en la cual las barras 15 se extienden en ángu­
lo con el eje pivotal (figura 4). El dispositivo de 

30. guía del. portaherramientas también comprende dos man-



güitos 16 montados de manera deslizante uno sobre ca-

da barra 1 5, y una estructura de placa prefabricada 17 *
*•,

que une el hueco entre los dos manguitos 16 y esta
• '• • ; 'vr
soldada a cada manguito. Unas tapas contra el polvo* ' 

16á, que forman una extensión coaxial de los manguitos 
.1 6, cubren las partes inferiores de las barras 15..

El portaherramientas 18 (figura 3) compren­
de un primer carro 19 que se mueve horizontalmente1 ¿fe
manera deslizante, por debajo de una parte de superficie

*• ■%.

plana 20 de la estructura 17 por medio de un carril-
•i _ •

guia de cola de milano 21 asegurado a la parte déí fuen­

te. Por lp tanto se puede mover el portaherramientas 

deslizandole de manera alternativa alejándose de un man­

guito 16 y hacia el otro manguito para ajustar su posi­

ción según se describirá. Se introduce un tomillo fija­

dor (que no se representa) roscado en un taladro 22 

(figura 1) en el carro 19 para hacer que este se acople 

al carril 21 con el fin dé asegurar el carro en una po­

sición sobre el carril, pero de forma que se pueda sol­
tar.

Un segundo carro. 23 del portaherramientas 
se halla montado horizontalmente de manera.deslizante 

por debajo del carro por medio de un carril de guía de 

cola de milano 24 que forma parte integrante con el ca­
rro 23 y que se aloja dentro de una ranura complementa­
ria 25 en el carro 19. El carro 23 es deslizante en re­
lación con el carro 19 en un sentido perpendicular a 

áquel en que se puede mover el carro 19 con relación 

a la estructura de placa 17. Se introduce un .tomillo 

fijador (que no se representa) dentro del taladro 26
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del carro 1 3, roscado en dicho taladro, con el fin de *
r *'9\

que asegure de manera,libre el carro 23 al carro 19.

El portaherramientas también comprende dis- * 

positivos de retención para una herramienta giratoria ^ 

de corte. Es.tos dispositivos' comprenden dos soportes t. 

paralelos .separados 27, soldados al carro 23. Cada so-v r
porte comprende una. caja de'cojinete hendida diame tríil-c..' 
mente, de las cuales una tapa, de cojinete desmontable?

* -i
29 se. sujeta' de forma que se pueda desmontar, por núoce- 

dimientos conocidos, por medio de pasadores (que np .se ' 

representan) con el fin de mantener un cojinete, •q?úe 

se .pueda desmontar., para la herramienta giratoria de 

corte. Se colocan las dos cajas de los soportes 28 de 
tal modo que puedan hacer girar una herramienta girato­

ria de corte con su .eje de giro "Y-Y" a un lugar fijado 

de antemano y que se extiende en una dirección determi­

nada en relación con el portaherramientas, según se re­

presenta en la figura 1. El eje pivotal ."A-A" se extien­
de en sentido perpendicular con respecto al sentido- de­

terminado .del eje "Y-Y", según se puede ver en las figu­

ras 3 y 4 en.las cuales el eje "Y-Y" queda en una posi­
ción perpendicular al plano del dibujo.

El aparato está también dotado de disposi­
tivos de transmisión sin fin para hacer girar una herra­

mienta de corte. Según se representa en las figuras 3 
y 4 esta transmisión comprende una correa.de transmisión 
sin fin 30 que rodea a una rueda de polea 31, que está 

montada giratoriamente dentro de uno de los cojinetes que 

contiene la caja 28 con su eje giratorio coincidiendo 

en la posición del eje "Y-Y" fijada de antemano. La co-



. rrea "también rodea a una rueda de polea que se ac­

ciona por medio de un motor eléctrico 33, montado 

en la plataforma 7 , alrededor de una rueda de polea 
34 que se monta giratoriamente sobre una prolonga-5*
ción 35 del elemento de puente 10, y alrededor de =• v' >v '>
otra rueda de polea 36.

* * . V

Se preven dispositivos para efectuar el
. . j

movimiento de avance y retroceso del portaherramien- 

tas en relación con el soporte por medio del mo"H>~! 

miento deslizante de los manguitos 16 a lo largóle 
las barras 15. Este dispositivo de movimiento^d^ 
avance y retroceso comprende un mecanismo de engra­

najes que consiste en un grupo de reducción de velo­

cidad con rueda dentadas y tornillo sin fin el cual 

contiené un tomillo sin fin 38 y una rueda dentada 

sin fin 39. Un disco circular 40, asegurado coaxial 
mente al eje de la rueda dentada sin fin, lleva, 

en una posición excéntrica, un pasador de resalto 41 
3-1 cual se baila montada pivotalmente una barra de 
conexión 42, bailándose montado el otro extremo de 
la misma sobre el elemento de puente 10 por medio 

del pasador 43. La rueda de polea está sujeta, coa— 
xialmente en relación con el tomillo sin fin 38, 

a una prolongación dei tornillo sin fin para que co­

necte conduciendo los dispositivos de transmisión 

sin fin a los dispositivos de movimiento de avance 
y retroceso.

La rotación de la rueda de polea 36 por 
medio de la correa sin fin hace que el grupo de re­

ducción se mueva en una dirección paralela a las ba
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rfas 15 en virtud del empalme del grupo con la barra ^

42, y también por la misma razón, se efectúa el vai- í>i'í'
/ . . - , , -í.i

ven con un movimiento armónico simple. El movimien-

to de avance y retroceso se transmite el portaherra-*^*^

5. mientas por medio de una barra de conexión rígida 4%.
• f1 ’ '■ $ .-¿V

q.ue atraviesa un orificio de desvio 45 (figura 3) en 

el bloque 2 y se desliza dentro de un casquillo 46

del elemento de puente 10, hallándose asegurados los*
í r-:

extremos de la barra de conexión, uno a la carcasa^?

10- del grupo de reducción 37 y otro; a la parte pla&a^del

puente 20 de la estructura de placa 17. El orificio 
de desvio es lo suficientemente grande para permitir 

la pivotacion del elemento de puente, y también la 

barra de conexión, sobre el bloque 2 con el fin de 

15. proporcionar el máximo que pueda necesitarse.

cEn la figura 2 se representa él disposi­

tivo de pantógrafo y articulación en paralelogramo, 

del cual forma parte la articulación 9. El disposi­
tivo 48 se representa solo esquemáticamente para ma- 

20.. yor claridad, mientras que en la práctica las articu­

laciones de este dispositivo deberían tener una pro-■

. fundidad sensible que las proporcionará rigidez según 

se representa en las figuras 3 y .4, con respecto a 

la articulación 9. En estas figuras la articulación 9 

25. se extiende prácticamente por todo el recorrido entre
la plataforma 7 y el portabloque 3.

. Según se representa en la figura 2, el' 
dispositivo 48 comprende una articulación 51, con un 
extremo de la misma sujeto a una extensión 52 del eje 

3°* 8 (figuras 3 y 4). El otro extremo de la articulación
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51 pivota en un extremo de la articulación 53 que ~ 

descansa paralela a la articulación 9, pivotando el •'* 

otro extremo de la articulación 53 en un brazo de 'i'' 

ima palanca acodada 54 que también pivota en la arti-iV¡ 
culación 9. las articulaciones paralelas 55 y 56 p x \ '7 
votan cada una.en un extremo, respectivamente, del 

o-oro brazo de la palanca acodada y en la conexión pi— 

votal de la articulación 9 con dicha palanca. Lo,s 

otros extremos de las articulaciones 55 y 56 pivdtan 

en un brazo de aguja 57 que porta una aguja( quer lío 
sé representa) , cuyo extremo sirve para adaptar sé'i al 

parfil de una plantilla de modo conocido, estando es­

te extremo de la aguja en la conexión pivotal entre 
el brazo 57 y la articulación 56.

El resto del dispositivo 48 comprende 
una articulación 58 y una articulación 59 que pivo— 
tan entre sí y también a las articulaciones 9 y 56 

respectivamente, de tal manera que la articulación 58 

es paralela a la articulación 56 y la articulación 

59 permanece paralela a la articulación 9. Se preven 
dispositivos tales como dispositivos de pasador o 

de tornillo roscado (que no se representan), en el 

punto 60 de la articulación 58, para proporcionar un 
punto de pivote fijo para cuando se monte el disposi­
tivo -48 sobre una máquina.

El movimiento angular de la aguja en la 
conexión de las articulaciones 56 y 57 se reproduce 

fielmente en el eje 8, en el eje pivotal "A—A" a 

través de las.articulaciones 51, 53 y 55 y de la pa­

lanca 54, mientras que las articulaciones 9 y 56 per-
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kanecen estacionarias de tal manera que todas estas ^ ' 

piezas del dispositivo constituyen.una articulación 

en paral el ogramo. Se transmite el movimiento de la J'i‘‘

aguja en el punto de.pivote 60 por medio, del movi- 

5* • miento, de las articulaciones 56, 59, 58 y 9 con el f% h
fin de mover el portaherramientas y el.eje 8 dé una 

manera regulable én relación también con el punto 60, 

dependiendo la cantidad dé movimiento del eje de^ 1̂ .
t f  * 'i:* *

multiplicación mecánica del dispositivo 8. Por rb*Vr' •

10¿ tanto las articulaciones 56, 59» 58 y 9 constifo^áh
/ ' *>• ■ ■ 

una articulación en paralelogramo, siendo las arta-

culaciones 9 y 56 comunes a ambas articulaciones.

El aparato en funcionamiento se halla 

montado en su punto de pivote 60 sobre la cabeza de 
15. una máquina rectificadora (que no se representa). Una

muela rectificadora giratoria 61 de diamante agluti­

nado con resinoide, que tiene su periferia preforma­

da con tina orejeta en un ángulo incluso de 30° y. un 

radio de orejeta de 0,127 mm., se halla montada gira— 

20. .toriamente dentro de los cojinetes y localizada entre

las cajas 28, de manera que el eje pivotal "Y-Y" se 

halle en una posición fijada de antemano, como se ha 

descrito anteriormente, estando conectada la rueda 61 

en su funcionamiento a la rueda de polea 31. Con las 
25. . barras de guía 15 paralelas al eje pivotal "A—A", se­

gún se representa en la figura 3; los carros 19 y 23 

del portaherramientas se ajustan entonces en posición 

sobre los carriles de..guía 21 y 24 hasta que el eje 

pivotal "A-A" descanse en uns tangente a la muela r.ecti 

30. ficadora.en la parte de la periferia de muela que hace
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contacto con la pieza (véase Figura 3) comprobándose - 

esta posición por medio de un indicador de cuadrante 

según es sabido. Se puede comprobar también por medio * 

de un instrumento indicador de cuadrante la colocaci|n^ 

paralela de las barras de guía para hacer, que esténr|a3 
ralelas al. eje "A-A". Según se indica en la Figura 2 
se coloca- una plantilla: 62 en la máquina para que .o«per 

re con la aguja, y se coloca-y mantiene una pieza*63* 

en la posición deseada sobré un. mandril electroma¿¿jti 

co (que no se representa)- de la máquina'para u n á n i m e  
ra operación de rectificado.

Se acciona entonces el motor eléctrico 33, pa 
ra. impulsar la correa sin fin 30, de modo que se haga 

girar simultáneamente la muela rectificadora y se pro­

duzca el movimiento de avance y, retroceso del portahe­

rramientas según se ha descrito antes. Se mueve entonces 
la. aguja a lo largo del perfil 64 de la plantilla y en 

acoplamiento con éste. Durante éste movimiento, mientras 

que la aguja se está moviendo sobre cualquier parte cur 

va del perfil, se la mantiene en una posición sensible­

mente perpendicular a una tangente en su punto de aco­

plamiento con la curva, pivotan.do el brazo de la aguja 

57 en el.eje pivotal de su articulación de conexión. 
-También, si la aguja se mueve a lo largo de una parte 

rectilínea del perfil de la plantilla, se le pivota pa^ 
ra orientarlo hacia una posición que permanece perpendi 
cular a esa parte del perfil.

Se -transmite-el movimiento de la aguja, alrede 
dor .de la plantilla, al soporte del portaherramientas 1 

por medio; del dispositivo 48 para mover'la' muela recti-



ficadora 61.en relación- con la pieza y llevar a cabo /

una operación de corte con el fin de producir él per— „ ,
• • •

fi-1 rectificado que se desee 65 (Figura 5)» Durante * 

el fectificado .se les liace pivotar al portaherramien-,’,/*̂ i 

tas y a  su soporte en el eje.pivotal "A-A" accionandd^.? 

él brazo de ia aguja. 57 dé. manera que la muela recti­
ficadora quede siempre en una posición perpendicular ̂

.a una parte rectilínea, ó sensiblemente perpendicular 

a una tangente de cualquier parte curva del perfll^fñe 

se desea obtener, el cual se rectifica en cualquier* 

instante. También durante el rectificado la muela? £ec- 

_.tif icadora tiene un movimiento de avance y retroceso 

vertical dentro de. un plano que contiene él eje pivo- - 

tal "A-A" con el plinto de su superficie en acoplamien 

to con la pieza que descansa de manera que el eje pi- 

v.otal "A-A" esté en una línea tangente a la superficie 

de ese puntó, disponiéndose por'lo tanto el eje girato 

rio de.la rueda a una distancia constante del eje "A-A".,

. Al final dé la operación de rectificado, el perfil 65 

se extiende en una posición perpendicular con respecto 

a ambas superficies superior e inferior 66 y 67 de la-, 
pieza (Figura 3). . '

Ahora es necesario uña segunda operación de 

rectificado, dotar al perfil de un ángulo de desvio. 

(Figura 5) que es constante en cualquier sección de la ■ 

pieza perpendicular al punto de perfil por el cual atra 

Viesa la sección. Después de la desaceleración del mo­

tor 33 se aflojan-las tuercas de mariposa 12a para per. 

mitir el movimiento pivotal .del elemento de puente 10 
sobre el bloque 2. Entonces se le hace pivotar al ele­

mento de puente hasta que se halle visto de costado,



5.

10.

15.*

20.;-

25."

según sé representa en la Figura 4,. las barras de guía . 

1 5'se extienden en dirección, al ángulo * a' con respec- ,£ 

. to aleje pivotal. Entonces se vuelve a colocar en po- r 

sición el elemento de puente. Debido a que las barras'** ** 

15 se^extienden ahora en ángulo * a» con respecto al ej$f’ 
pivotal "A-A", durante el movimiento de avance y retro­

ceso del portaherramientas, la muela rectificadora,$e^

moverá en una dirección en ángulo 'a* con respecten al eje
' •
pivotal de manera que el eje pivotal sólo forine una^ian 

gente con la superficie de la muela rectificadora-bn una 

posición de su movimiento de avance y retrocesotambién 

es necesario asegurarse' de que se proporcione una super 

fie i e entre estrías 68 (Figura 5) del perfil a vina pro­

fundidad *1* determinada de antemano, durante la forma­

ción del ángulo de desvio en el perfil. Para asegurar 

ésto es necesario que se ajuste la. posición del carro 

23 hasta que el eje piVotal forma una tangente con la 
muela rectificadora en:tal posición vertical, en reía- = 
cion con la pieza, que proporciona a la superficie entre 

estría su profundidad- fijada de antemano. Los expertos 

en el oficio pueden realizar este ajuste con facilidad'.

. - : Después de la-desaceleración del motor tiene

lugar la segunda operación de rectificado de una manera 

similar a la que se describe para la primera operación, 

excepto que,- durante eí rectificado y para cualquier po 

sición del portaherramientas en relación con el eje pi­

votal "A-A",•el portaherramientas y la muela de rectifi 

car se mueven a lo largo de .un trayecto que queda dentro 

de un plano que. contiene el eje-pivotal "A-A" y que se 

extiende en vina dirección en ángulo ’ a * con respecto al
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eje pivotal.

• Durante la segunda operación de rectificado,
• - * , ' íj>, ^

el rectificado de.-una parte inclinada- 69 • del .perfil. - * 

(Figura 5) tiene lugar durante el movimiento de avan 
y.retroceso de la muela.rectificadora entre posicipnéáf;-?

en las'que-"Y-Y" queda a_una distancia del eje pivotal

que es prácticamente igual.a. la distancia constante,que 
- . ,

se menciono respecto á la primera operación de rectMii-
- -

cado y a una distancia menor que dicha constante, ví̂ íT*

También durante la segunda operación de &fecti- 

-̂ •̂̂ c-dc, mientras. que la muela rectificadora esté'-siémpre

regulada de modo que descanse en una posición práctica­

mente perpendicular a una parte rectilínea o sensible­

mente perpendicular; a -una tangente de cualquier parte 

cürva del perfil deseado que se está, rectificando en 

cualquier instante, entonces se formará la parte indi 

nada 69 del perfil en ángulo de desvio, constante ‘ a ‘ y 
en la superficie entre estrías 68 con su profundidad - 
constante ' 1 *.

En una modificación del aparato.anteriormente 
descrito se hace girar la muela rectificadora por medio 

una transmisión independiente y se efectúa el movimiento 

.de avance y retroceso de la muela por medio de disposi­
tivos-hidráulicos o neumáticos.

. En el caso de que se necesite una muela recti­

ficadora u otra herramienta giratoria de corte de dife- 

- rente diámetro al de la rueda 61, se puede ajustar el 

carro 19 para ajustar la distancia constante entre la 

-posición del eje "Y-Y" fijada de antemano y el eje pi-- 
votal "A-A".-'•
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t El aparato de la modalidad que se ha descrito ^

es más barato que las máquinas altamente especializadas ... 

conocidas hasta el momento que también proporcionan un 

. ángulo de desvio en un perfil de una pieza a maquinar,
' . _¿$v.

5. Además, el aparato descrito anteriormente, es, en efeéi\f<

un accesorio que se puede acoplar a una máquina rectifi 

cadora de superficies planas exteriores de un taller ñor 

mal para proporcionar ángulos de desvio constante ®n*pie 

zas a maquinar,' mientras que en el uso normal de - tal-má-■9" '
-  -j,1Q. .quina, resulta imposible la realización de un áng&L'o de

í
desvio constante, Tvv'ir

N 0: T A
Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento así como la manera. de realizarlo en'la práctica,

15. debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente

indicadas son susceptibles, de modificaciones de detalle 

en cuanto no alteren su principio fundamental, siendo lo 

que constituye la esencia del referido invento y por lo 

que se solicita Patente de Invención por 20 años en Espa
20., ña sobre:."PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE APA- 

• RATOS PARA PORMAR PERFILES", caracterizándose por lo si­
guiente:

1.- Perfeccionamientos :en'la construcción de * 
aparatos para formar perfiles, del tipo que comprenden 

25»,, un portaherramientas, un‘soporte de portaherramientas y

dispositivos de guía para permitir el movimiento de vai­

vén del portaherramientas en relación con el soporte, ca 

racterizados porque el portaherramientas posee medios de. 

retención para mantener giratoriamente una herramienta-

30., cortante giratoria con su eje giratorio localizado en un
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l^ugar fijado de antemano y.que se extiende en una direa-., 

cion determinada en relación con el portaherramientas, 

hallándose el portaherramientas pivotado cerca de un . * 

eje que se extiende en sentido normal en relación con¡> *' 

5. dicha, dirección determinada, y los dispositivos de gtiia.-?

en cualquier posición necesaria con respectó al portahe 

rramientas, permiten el movimiento de vaivén del porta­

herramientas , en relación con su eje pivotal, a lo* jar-
■ -■•¿i*-

go dé un camino que cae dentro de un plano que contiene
",  ̂>■

10.* . el eje pivotal y que se extiende en un sentido ehTs^ngu-J."
lo con dicho eje, de tal manera que el vaivén del-porta 

herramientas a lo largo de dicho camino¿ efectúa el des 

plazamiento-del lugar fijado de antemano del eje de una 

herramienta cortante hacia dicho eje pivotal y lejos del

15. mismo,

2. -. Perfeccionamientos según la reivindicación 

1, caracterizados porque los dispositivos de guía son 

ajustable en relación con el soporte, para alterar el . 

ángulo entre la dirección del camino de vaivén del por-

20. taherramientas y el sentido del eje pivotal.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 

1, carácterizados porque los dispositivos de guía son 

ajustable en relación con el soporte, para ajustar el 

camino de vaivén del portaherramientas entre su posición,

25, en la cual se extiende en una dirección en ángulo con

el sentido del eje pivotal, y otra posición, en la cual-

se extiende en dirección paralela al sentido del eje p_i

votal con el lugar fijado de antemano del eje giratorio 

de la herramienta colocado a una distancia constante del

30. eje pivotal del portaherramientas, y durante parte, como



mínimo, del movimiento de vaivén del portaherramientas -’'m  

cuando el camino de vaivén se extiende en la dirección y¿
• • - i!

en ángulo con el sentido del eje pivotal, variando la* 

distancia medida entre el eje pivotal y el lugar fijados- 

5¿ de antemano, entre.vina medida esencialmente igual a 'df^

ch.a distancia constante y una medida menor que la mis­
ma. •• ' •••»?.,£

4.- Perfeccionamientos según la reivindicación
3 , caracterizados porque los dispositivos de retención

**C*; *>
10. son ajustarle en posición sobre el portaherramiejíía.s,

.. %,* s
con el fin de ajustar la posición del lugar fijadó *de -

antemano del eje giratorio de'una herramienta en rela­

ción con el eje pivotal, para poder alterar de esta ma 

ñera dicha distancia constante.

!5. 5.- Perfeccionamientos según cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque se 
disponen dispositivos para alternar el portaherramien­
tas en relación con .el soporte.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación

20. 5» caracterizados porque los dispositivos para alternar
el portaherramientas contienen un mecanismo de engrana— 

je conectado de manera manejable al.portaherramientas.

7. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 5 ó 6, caracterizados porque se pre-

25¿ . veen medios de transmisión sin fin para hacer girar la 
herramienta. .. .

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 

7 i caracterizados porque los medios de transmisión sin 
fin están conectados, de manera accionable, a los dispo

30. sitivos para alternar el.portaherramientas.



: . • 9.- Perfeccionamientos según cualquiera de las*5'
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque se %- 

• dispone un pantógrafo y dispositivo ar ti culac i ón-parale 

1ogramo, accionables por medio de un estilete, para cok
- 'i !’ V* 15. trolar el movimiento, conjunto del portaherramientas y '

de su eje pivotal, en relación con el estilete y el mo-
•*~ '* "*

vim-iento pivotal del- portaherramientas alrededor de su?*
, . t 'Ó ■*-

eje pivotal, de tal modo que cuando se coloca una hteá̂ pa
■ * í  *iS, •

mienta cortante giratoria en el portaherramientas,̂,.&&

10. , pueda formar un determinado perfil en -una pieza qúe^e 

mantiene en acoplamiento con la superficie periférica 

de una herramienta, por el movimiento de un estilete al 

rededor de una plantilla con una parte del estilete en 
acopiamiento con la plantilla. • .

15. 10-,- "Perfeccionamientos en la construcción de
aparatos para formar perfiles", tal y como queda substan 

cialmente descrito en la presente memoria y en los dibü-
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