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Este invento se refiere, en general, a un aparato de 

rectificar y, en particular, a un aparato de rectificar pa­

ra rectificar y/o afilar brocas. Todavía más en particular 

se refiere el invento a un aparato de rectificar para rec- 

5 tificar brocas de tal manera que se obtengan en ellas la­

bios o aristas de corte mejorados.

En la solicitud de patente para los EE.UU. Número de 

Serie 714.393 presentada con fecha 14 de febrero de 196B, ac­

tualmente Patente número 3.443,459 concedida con fecha 13 de 

mayo de 1969, se describe una broca que tiene múltiples re­

bajos y labios de corte curvados formados en ella, para me­

jorar su funcionamiento y prolongar su vida en condiciones 

de utilidad. Antes de la aparaición del aparato de rectifi­

car del presente invento, estas formas geométricas eran rec- 

15 tificadas en las brocas a mano. Un operario experimentado 

puede realizar una labor razonablemente satisfactoria rec­

tificando debidamente estos rebajos en cualquier broca, aun­

que es virtualmente imposible que pueda rectificar regular­

mente rebajos idénticos sobre un cierto número de brocas 

20 del mismo diámetro. Además, los múltiples rebajos previs­

tos en las brocas de diferentes diámetros varían, de modo 

que las dificultades del operario aumentan ya que r'o solamente 

debe rectificar correctamente los múltiples rebajos de una 

broca sino que primero debe determinar los múltiples reba-

jos apropiados que se requieren para una broca de un din- ¿ b
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metro particular. Se comprenderá que, en tales condiciones, 

la proporción de rechazos es en general bastante alta.

En consecuencia, un objeto del,presente invento es 

proporcionar un aparato de rectificar mejorado para recti- 

5 fiear y/o afilar brocas.

Otro objeto es proporcionar un aparato de rectifi­

car mejorado para rectificar brocas de tal manera que se 

obtengan en ellas aristas o labios de corte curvados que 

puedan unirse tangencialmente al diámetro de la broca.

10 Otro objeto es proporcionar un aparato de rectifi­

car del tipo anterior qua está destinado a proporcionar 

múltiples rebajos en una broca.

Otro objeto es proporcionar un aparato de rectifi­

car del tipo indicado an lo qua antecede capaz de rectifi­

co car de un modo regular los mismos rebajos múltiples.

Todavía otro objeto es proporcionar un aparato 

de rectificar del tipo indicaao en lo que antecede, ca­

paz de rectificar da un modo regular los mismos rebajos múl­

tiples sobre brocas de virtuaimente cualquier diámetro. En 

20 esta aspecto, se prevé que al aparato de rectificar pueaa 

prepararse fácil y rápidamente tanto para rectificar es­

tos rebajos múltiples an las brocas de diferentes diáme­

tros como para modificar la forma ae los labios curvados 

y de los rebajos múltiples dentro de un diámetro de broca 

25 dado.
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Todavía otro objeto es proporcionar un aparato de rec­

tificar del tipo indicado en lo que antecede construido y 

hecho funcionar da tal manera que los resultaaos que con 

el mismo se obtengan dependen en el mínimo graao de la ca- 

5 paciddd del operario.

Todavía otro objeto es proporcionar un aparato de rec­

tificar del tipo indicado en lo que antecede que pueda ser 

hecho funcionar por un solo hombre.

Otro objeto es proporcionar un aparato del tipo des- 

10 crito que es de construcción relativamente sencilla, inclu­

so aunque se requiera que ejecute una operación relativa­

mente complicaos Oe rectificauo da rebajos múltiples en una 

broca.

Otros objetos del invento serán en parta evidente y en 

35 parte se pondrán de manifiesto an lo que sigue.

El invento, en consecuencia, comprende las característi­

cas da construcción, combinación de elementos y disposición 

de piezas da las que se dará un ejemplo an la construcción 

que se expone aquí en lo que sigua, y el alcance del inven- 

20 to quedara indicado en las reivindicaciones.

Para una comprensión más a fondo da la naturaleza y de 

[ los objetos del invento, deberá hacerse referencia a la des­

cripción detallada que sigue considerada en relación con los 

dibujos que se acompañan, en los cuales:

2g La Fig. 1 as una vista en perspectiva de un aparato de
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rectificar qua constituye un ejemplo del invento;

La Fig. 2 es una vista an planta desda arriba dal apara­

ta de rectificar de la Fig. 1, que ilustra en general su cons­

trucción;

5 La Fig. 3 ea una vista frontal parcial dal aparato da

rectificar de la Fig. 1;

La Fig. 4 ea una vista an alzado lateral dal mandril por- 

tabrocaa del aparato de rectificar;

La Fig. S ea una vista per un extreme del mandril por- 

10 tabrocaa, tal como al ilustrado en la Fig. 4;

La Fig. 6 as una vista an alzada lateral parcial del 

aparato de rectificar, que ilustra en general los conjuntos 

de correderas para el mandril portabrocas y la manera en 

que ee sitúa angularmente la muela abrasiva dal mismo;

Ib La Fig. 7 es una vista an perspectiva, que ilustra sn

general una posición da prueba da la broca a ser rectifica­

da,

La Fig, S es una vista esquemática dosde arriba del 

aparato ds rectificar, que ilustra en general la manera en 

20 que ea sitúa su mandril portabrocas haciéndolo pivotar an- 

gularmanta para situar la broca para una segunda prueba.

La Fig, 9 ea otra vista an perspectiva similar a la 

Fig. 7, qua ilustra en general la manara en que se prueba 

la broca an una segunda posición;

25 La Fig. 10 es una vista esquemática desde arriba del
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aparato de rastificar, que ilustra en general su mandril per- 

tabrocae en su posición inicial antes da rectificar un labio 

da corta a" una broea;

La Fi9° 10A as una vista parcial, en perspectiva, que

5 ilustra en general la manera en que se aplica inicialmente

la broca con la muela abrasiva del aparato de rectificar;

La Fi9* as una vista esquemática desda arriba dal 

aparato de rectificar, que ilustra el mandril pertabroeas jus­

tamente antas del momento en que se hsee funcionar el segui—

10 dor de lsva dal aparato para hacer retar la broea;

La f*i3s H A  as una vista parcial, en perspectiva, que 

ilustra an general la posición da la breca con respecto a la 

muela abrasiva cuando el mandril pertabroeas está situado 

como se ha ilustrado en la Fig. 11;

15 La Fig. 12 03 una vista esquemática desde arriba, simi­

lar a la de la Fig.11, que ilustra la posición del mandril 

portabreoas al final da una operación de rectificado; y

La Fig. 12A es una vista parcial, en perspectiva, que 

ilustra en general la posición de la breca con respecto a la
2 O imuela abrasiva cuando el mandril pertabroeas está situado 

como se ha ilustrado en la Fig. 12.

Loa mismos símbolos as referencia sirvan para desig­

nar las mismas partes en todas las divisas vistas de los

dibujos.

25 r*GOn referencia ahora a los dibujos, en la Fig. 1 se ha
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ilustrada, un aparato 10 de rectificar brecas que sirva da 

ajamplo del invento y que incluye, como componentes princi­

pales del mismo, una muela abrasiva 11, una moleta de dia­

mante 12, y un mandril portabrocas 13, cada uno de los cua- 

5 les asta soportado sobro la superficie superior 15 de un mue­

ble 16. El mandril portabrocas 13 asta destinado a ser mani­

pulado, de un modo que se describe detalladamente en lo qua 

sigue, para rectificar una broca tal come la broca 14 de mo­

da que forme en ella una punta cortante del tipo que se ha 

10 descrito brevemente en lo qua anteceda, y que se ha descrita 

y reivindicada detalladamente en dicha solicitud pendiente 

da tramitación Número de Serie 714.393. El aparato 10 puede 

usarse para producir rebajes tanta cónicos carne cilindricos 

en una breca. En la mayoría da los casos, sin embarga, se pre- 

15 fiare un rebaje cónico ya que se puede así obtener un ángu­

lo da rebaje más uniforme. En consecuencia, se ha ilustra­

do y descrito el aparato tal cerne se prepara para producir 

un rebajo cónico.

El punto de referencia para el aparato 10 es una línea 

20 trazada en al espacio por la punta dal diamante 17 de la mo­

leta de diamanta 12, y para todos los componentes dal apara­

to 10 y para tedas las medidas que se efectúan se usa esta 

línea como referencia tridimensional, como se explica más 

detalladamente en lo que sigue. Esta línea se ha indicado en 

25 general por el número de referencia 18 en los dibujos.

La muela abrasiva 11 está fijada a, y accionada por,
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medies de meter 19, les cuales puedan eensistir en un motor 

eléctrico, y este último está soportado a pivatamiento de 

modo ajustabla por una estructura 20 de soporte da pivote, 

da tal manera que al aje geométrica longitudinal 21 de la 

muela abrasiva 11 y de les medios da motor 19 está dispues­

to perpendicular a la linea 18 como se ha ilustrado en la 

Fig. 2. Los medios de motor 19 son además ajustables a pive- 

tamianto de tal manera que al ángulo entre la cara da 

la muela abrasiva 11 y el plana vertical de la linea traza­

da 18 pueda ser ajustado, come se ha indicado en la Fig. 6. 

Puesto que la espiga de pivote está dispuesta'vertioalmente, 

el ángulo de rebajo cánico rectificada en una broca es esta­

blecido par el ángulooí , y el angula de rebaja, a su vez, 

dependa del tamaño de la broca y del material particular que 

se haya de taladrar. Se prefiera una muela abrasiva, frente 

a otro tipo de superficie ebrasiva, tal como una cinta abra­

siva, debido a la facilidad con que la misma pueae ser gira­

da, ajustada angularmanta y con que se pueda rectificar su 

superficie, ai bien pueden usarse otras superficies abrasi­

vas en tanto que se adapten para funcionar de la forma des­

crita.

Le moleta de diamanta 12 está soportada de moda fije 

aobre un pedestal de soporte 24, a incluye un bloque de mon­

taje 25 que soporta su diamante 17. Este bloque de montaje 

25 está sujeto de modo fije a una guía 27, la cual está
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destinada a mover a deslizamiento el bloque de montaje 25, y, 

por consiguiente, el diamante 17, a lo larga de la línea tra­

zada 18, para rectificar la superficie de la muela abrasiva 11, 

como se ha ilustrado en la Fig. 3. La superficie de la muela 

5 abrasiva 11 se rectifica, de preferencia, después de haberse 

efectuado el rectificaos de cada uno de.las labias de corte 

y/o da les rebajos múltiplas en una breca, de modo que se es­

tablezca e aa mantenga la línea de referencia exacta durante 

cada eperación da rectificado. Si se permita que ss desgaste 

10 le muela abrasiva, se apreciará que la relación entre cada

uno de los rebajos múltiples variará, dado que se imponen to­

lerancias sumamente estrechas. La estructura 20 de soporte de 

pivote está montada a deslizamiento para ajuste a la larga del 

eje geométrico longitudinal 21, para situar la muela abrasiva 

^  11 con respecto a la maleta de diamante 12 de modo que se pue­

da rectificar la superficie de aquella. Para esta fin se ha pre­

visto preferiblemente un tornillo 26 de ajuste roscada que 

pueda ser ajustado a rosca para regular la posición da la mue­

le abrasiva 11, en fsrma aimilar a cemo se hace con un misrá- 

20 metro, da moda que aa pueda situar la muela abrasiva para arran­

car la mínima cantidad pasible de material euando se rectifica 

su superficie.

El mandril psrtabrocas 13, el cual es de preferencia 

una pinza segmentada flexible da caucho de üacobs en combina- 

2$ < eión eon una pieza de flexión de centrado Eriokson, está fijá­
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do a un conjunto 28 de correderas múltiples qus incluye co­

rrederas ajustables 29-32, las cuales san ajustables a des­

lizamiento individualmente para situar de modo fijo la bro­

ca 14, con respecto a la muela abrasiva 11, para rectificar 

5 an la misma los labios de corte y les rebajos múltiples antes

mencionados. Todas estas correderas 29-32 son en general de 

construcción similar y del cipo generalmente bien conocido 

en la técnica, incluyendo un miembro de corredera interior 

33 que esta retenido a ueolizamiento dentro de un miembro de 

10 corredera exterior 36. Conjuntos de cojinetes de jaula (no

ilustrauos) del tipo fabricado por la INA fafnir Corporation 

están generalmente uispuestoa entre las paredes laterales 

biseladas coincidentes 34 y.35 da los miembros de corredera 

33 y 36, respectivamente, y generalmente una parte de pared 

15 similar a la parte de parad 37 dal miembro de cerradera 36

esta destinada a ser situada de modo ajustabls para alinear 

el miembro de corredera 33 para movimiento en línea recta.

En la realización ilustrada, el miembro de corredera 

33 de la corredera 29 está sujeto de modo fijo a la superfi- 

20 cié superior 15 del mueble 16, con su eje geométrico longitu­

dinal dispuesto perpendicularmente a la línea trazada 18. El 

miembro de corredera 36 da la corredera 29 tiene un tornillo 

roscado 40 fijado dentro de un taladro roscado de modo corres­

pondiente 41 formado an al mismo, cuyo tornillo se extiende a 

25 través ds una abertura (no ilustrada) y está retenido de modo
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40

fijo para rotación dentro da la misma, en una pared 42 alre­

dedor de la superficie superisr 15 del muebla 16. Una rueda 

43 está fijada a su extremo, y al girar la rueda 43 puede en­

roscarse o desenroscarse al tornillo 40 en el taladro 41 para 

5 situar en posición longitudinalmente el miembro de eorreoara 

36 con raspscto al miembro de corredera 33. La posición del 

miembro 36 de la corredera 29 sa usa para situar de modo ajus- 

table en posición el conjunto de corredera 28, para fijar el 

radio con ol cual gira al mandril pcrtabrocas 13 alrededor 

jp de un punto de pivote 50, con respecto a la linea trazada 18, 

de la manara y por las razones que se exponen mas detallada­

mente en lo que sigue.

El miembro de corredera 33 de la corredera 30 esta su­

jeto de moda fija encima dal miembro da corredera 36 da la 

13 corredera 29, de modo que quede dispuesto perpendicularmente 

con respecto ai mismo, como puado verse mejor en la Fig. 6.

Su miembro de cerradera 36 se mueve por tanta en sentido lon­

gitudinal paralelo a la línea trazada 18.

Una placa de cuadrante 45, la cual tiene una forma que 

20 se corresponde en general can la de un cuadrante de un círcu­

lo, esta sujeta de modo fijo encima del miembro de corredera 

36 de la corredera 30, como puede verse mejor en las Figs. 1 

y 6, Esta placa de cuadrante 45 tiene un cierta número de aber­

turas 46 de pasador de tope para recibir un pasador da tope 

25 44 fermado en ella, en dos filas espaciadas entre sí adyacen-
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tes a su borde periférico arqueado. Un brazo de palonea 47 

está fijado para pivatamiento a una espiga da pivote 48 su­

jeta a la suparfieie superior 15 del muelle 16, y tiene un 

brazo da articulación 49 fijado a la misma y a la placa de 

cuadrante 45. La plaea de cuadrante 45, y por consiguiente 

el miembro de corredera 36 de la corredera 30 al cual está 

fijada, pueden ser situados en posición a deslizamiento, 

girando para ello a pivatamiento el brazo de palanca 47 al­

rededor da la espiga de pivote 48. Un tope 52 (Figs. 2 y 3) 

esta situado para que se aplique al mismo el miembro de co­

rredera 36 da la corredera 30, para limitar el recorrido de 

la placa de cuadrante 45, El tope 52 sitúa además al mandril 

portabrocas 13 can respecto a un calibre 60, de moda que pue­

da usarse este ultimo para alinear angularmenta la breca so­

portada par el mandril partabrooas 13.

La placa da cuadrante 45 soporta además una espiga de 

pivote 51 que forma el punte de pivote 50 y, come puede ver­

se majar en las Figs. 1—3 y 6, asta espiga de pivote 51 tie­

ne un brazo de giro 53 sujeto de modo fijo y a pivotamiante 

a la misma. El brazo de giro 53 asta retenido en relación de 

espaciado con la placa 45 per medio de un par de distanciado- 

res 54 y un plato de leva 55 que está dispuesto entre ellos. 

Esta plato de leva 5b esta fijo con raspeóte al brazo de gi­

ro 53 y tiene una superficie de leva 56 (Fig. 2) de una con­

figuración predeterminada, a la eual se aplica un seguioor



d'3¿ da leva 57. El seguidor de leva 57 esta soportado para 

deslizamiento dentro de un par de guias 61 (Fig. 4) sujetas 

debajo del brazo de gira 53, y esta acoplado a una placa pos­

terior 62 para hacer rotar a esta última de la manara que se 

5 describe en lo que sigue, por medio da un conjunto de trans­

misión articulada que incluye brazos de articulación 63-65.

El miembro de cerradera 33 de la corredera 31, como 

puede verse mejor en las Figs. 1, 4 y 6, está sujeto de mo­

do fijo encima del brazo de gire 53 y sata dispuesto perpen- 

10 dicularmsnte con respecto a su eje geométrico longitudinal.

El miembro de corredora 36 de la corredera 31 tiene un tor­

nillo 68 roscado del tipo de micrómetro fijo al mismo, para 

situarlo en posición de modo ajustable. También se ha previs­

to un calibre 69 para determinar el grade en que el mismo ha 

L5 sido desplazado en sentido longitudinal. Se han previsto es­

te calibre y el ajuste del tipo de micrómetro ya que la co­

rredera 31 se usa para situar en posición de modo ajustable 

la línea central de la broca 14 respecto al punto de pivote 

50, y este ajuste es en general de magnitud bastante pequeña pe- 

20 ro, sin embargo, crítico.

El miembro de corredera 33 de la corredera 32 está 

fijado a la parte superior dei miembro de corredera 36 de la 

corredera 31 y dispuesto perpendicuiarmente al mismo, como 

puede verse mejor en la Fig. 5. Un soporte 70 de mandril porta- 

25 brecas está sujeto de modo fijo encima del miembro de corredera
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36 de la cerradera 32 y soporta al mandril portabroeas 13 de 

tal manera que este última puede ser situado en posición de 

modo ajustabla a lo largo de la línea eentral longitudinal de 

la corredera 32. Un braza da palanea 71 está aooplaao a un 

5 conjunto de leva 72 y es aeeionable manualmente par un ape­

raría para situar sn pesieien de modo ajustable el mandril 

portabroeas 13.

El mandril portabroeas 13 está fijado a un eje 75 de 

mandril portabroeas, el cual está soportado para rotación por 

10 el soporte 70 del mandril portabroeas. Una placa aa bloqueo 

74 está aastinada a ser sujetada de modo fijo al extrema del 

eje 75 del mandril portabroeas, por medio de un tornillo de 

fijación 87. Esta placa de bloqueo 74 está en contacto de desli­

zamiento cara con cara con la placa posterior 62, y tiene un 

15 cierto número da aberturas 76 de fijación en posición en la 

misma para recibir el extremo da un dispositivo de bloqueo 

en posición 77 fijado a la placa posterior 6z. Cada una de 

estas aberturas 76 de fijación en posición está conveniente- 

manta marcada en el borde periférico de la placa de bloqueo 

20 74, con marca. 8B de graduación qua pueden ser líneas traza­

das, como se ha ilustrado en la Fig. 2. La placa posterior 62 

tiene un índice de referencia 89, el cual puede ser una fla­

cha trazada como se ha ilustrado, dispuesta en la misma en 

relación da cooperación eon laa marcas de graduación 88, pa-

25 ra graduar la placa del bloques 74 da la manera que se dascri- 
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ba an lo qua sigua. -La placa de bloqueo 74 puade ser hecha ro­

tar accionando el mango 78 del dispoaitivo de bloqueo de posi- 

ción 77 aproximadamente 90°, cuya acción recoge y suelta el 

extremo del diapositiva de bloqueo de fijación en posición des­

de una abertura 76 de fijación en posición. La placa de blo­

queo 74 pueda ser entonces hecha rotar y se puede soltar el 

dispositivo da bloqueo 77 ds fijación en posición para qus su 

extremo encaje de nuevo para bloqueo en otra de las aberturas 

de fijación en posición. Las aberturas 76 de fijación en po­

sición se usan para situar en posición angularmante la broca 

14 pnra rectificar los múltiples rebajos de la misma. Adornas, 

cuando la placa posterior 62 está fijada y bloqueada a la pla­

ca de bloqueo 74, mediante el dispositivo de bloqueo 77 de fi­

jación en posición, se haca rotar el mandril portabrocas 13 

por medio del plato de leva 55, al seguidor da lava 57, al 

conjunta de transmisión articulada que incluyo los brazos do 

articulación 63-65, la placa posterior 62, y la placa de blo­

queo 74, para hacer rotar a la broca 14 para generar la aris- 

ta de corte an la misma, de la manera que ae describa mas de­

talladamente en lo que sigue.

€1 mandril portabrocas 13 está soportado además en­

cima del muebla 16 a una altura tal qua su eje geométrico lon­

gitudinal o línea central está a la altura exacta ds la línea 

trazada 18, como puada versa mejor an la Fig. 1. El aje geo­

métrico longitudinal o línea central da la broca 14 está

15 -



también, por consiguiente, a la altura exacta de la linea tra­

zada IB. Como se explica más detenidamente en lo que sigue, la 

broca 14 ha de ser correctamente situada angularmente antes de 

rectificarla, y se ha prevista el calibre 60 para este fin. El 

5 calibra 60 está fijado al extremo de un brazo de soporte 81, el 

cual asta fijado a pivotamiento a un pedestal 82 de soporte. Un 

tope 83 está fijado al pedestal 82 de soporte, y con al mismo 

aa aplica el brazo de soporte 81, al ser este hecha funcionar a 

pivotamiento, para situar la punta dal eje 85 dal indicador del 

10 calibre en el punto da intersección del eje geométrico longitu­

dinal dal mandril portabrecas y la línea trazada 18, como puede 

verse mejor an las Figs. 1 y 6. El brazo da soporte 81 está tam­

bién dispuesto para sar pivotado hacia atrás contra un tope 84, 

para apartarlo da modo que no estorbe cuando no se usa.

15 Una vez que se ha descrito la construcción del aparato

de rectificar, sa pueda describir la manera en la cual se sitúa 

y se alinea una broca 14 an al mandril portabrocas 13, y la ma­

nara on que sa manipula este último para rectificar los labios 

de oorte y los rebajos múltiples an la broca. Para el ajuste del 

20 aparate de rectificar 10 se determinan el tamaño de la broca, 

el material particular a ser taladrado con la misma, los ajus­

tes para las diversas correderas 29-32 y la muela abrasiva 11, 

y al plato da lava 55 que se necesitan para producir los labios 

de corto y los rebajos múltiplas apropiados an la broca. Esta 

25 información pueda predeterminarse y prepararse ventajosamente
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an forma de tabla, de modo que se pueda determinar fácil y rá­

pidamente con una simple referencia a la tabla, Luego se accio­

na al brazo de palanca 47 para situar a deslizamiento el miem­

bro de corredera 36 de la corredera 30 contra el tope, 52. Con 

esto se sitúa el mandril portabrocas 13 con respecto al calibre 

60, da modo que se puede usar este último para situar en posi­

ción angularmento o giratoriamente la broca que ha do ser rec­

tificada.

A continuación se ajustan en posición las correderas 

íí, 29 y 31, de acuerdo can los ajustes predeterminados, para esta­

blecer el radio necesario alrededor del punto de pivote 50 y la 

distancia a que el eje geométrico longitudinal o línea central 

de la broca a ser rectificada ha de estar desplazado del punto 

de pivote 50, respectivamente, para que los labios da corte se 

unan con el diámetro de la broca sn una relación predeterminada 

apropiada, Las correderas 29 y 31 se ajustan en posición giran­

do pera ello la rueda 43 y el botón 67, respectivamente. Se pue­

de fijar un indicador 90 al miembro 36 de corredera movible de 

la cerradera 29, destinado a cooperar con una escala calibrada 

¿b convenientemente 91 en la superficie superior 15 del mueble 16, 

para ajustar la corredera 29. La corredera 31 ae sitúa debida­

mente, por mauio del calibre 69, el cual está aestinado a in­

dicar su ajuste o posición.

A continuación se coloca de modo suelto una broca, tal 

como la broca 14, dentro dal mandril portabrocas 13 y se accio-
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na a pivotamiento el brazo de soporte 81 para situar el cali­

bre 60 en su posición de prueba, come se ha ilustrado en la 

Big, 6, Como se ha indicado en lo que antecede, la posición 

angular o de rotación de la broca en al mandril poruadroeas 

5 id antes ue rectificarla as crítica y, para rectificarla co­

rrectamente, la broca debe estar situada dentro de un margen 

de tolerancia de .5°. La colocación en posición angular o de 

rotación de la broca se efectúa con referencia a la forma de 

su perfil acanalado y al grueso de su alma, ya que la confi- 

10 guración gometrica de una breca, no siendo la de una broca para 

taladros de gran diámetro, as una serie continua de cúrvas 

qua varían, y normalmente cada broca es ligeramente diferen­

te, dada la incapacidad del fabricante para mantener unas 

dimansionas exactas. Esto se ha ilustrado en las figs. 7-9. 

iS Re hace girar la placa da bloqueo 74 para alinear la marca 

do graduación 88 qua hay sn la misma, la cual está conve­

nientemente marcada para indicar al principio de un ciclo de 

rectificado con el índice de referencia 89 en la placa poste­

rior 62, y luego so acopla a la placa posterior 62 bloquean­

do dolo con ella. Oas^ues se ajusta el mandril pertabrocas 13
i

hacia adelante contra sus topes (no ilustrados), y se extien­

da la broca 14 fuera del mandril pertabrocas de modo que la

punta dsl aje 92 dal calibre 60 se aplique a la broca justa­

mente por detrás de su punta, como se ha indicado en la Fig.

2g 7. Deberá extenderse la menor cantidad posible de la punta de
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ií< broca mas allá de la punta del eje 92, ya que esta a5 la can­

tidad de material que se arrancará. Luego se hace rotar la bro­

ca 14, hasta que el calibre 60 indica una lectura arbitraria, 

da preferencia tan baja como sea posible, tal como de 12. A 

5 continuación se aprieta el mandril portabrocas 13 para sopor­

tar firmemente la broca. Después se gira el brazo de giro 53 

alrededor de la espiga de pivote 51, como se ha ilustrado en 

la f*ig. 0, hasta una posición angular predeterminada indicada 

por una marca de referencia que está trazada en la placa de 

i( cuadrante 45 y la cual está enchavetada al plato de leva 55 

que sa usa. En esta posición, se hace funcionar el seguidor 

do leva 57 para girar la broca 14, y la punta del eje 92 que­

da entonces situada sobre la estría de la broca en un punto 

.juT se corresponde sustancialmanta con al punto en el cual el 

15 iab.nn de corta de la broca amparará a girar apartándose de la 

muela abrasiva 11 durante el ractificado de aquella. Se obser­

va la lectura en el calibre 60 y se hace girar el mandril 

portabrocas 13, aflojando para ello al tornillo de fijación 

87 y girando al aje 75 dal mandril portabrocas, para ajustar 

angularmente la posición de la broca de modo que el calibre 

indique de nuevo la misma lectura arbitraria, tal como de 12. 

Entonces se acopla de nuevo, bloqueándolo, el mandril porta- 

brocas 13 con el aja 75 del mandril portabrocas, apretando pa­

ra olio el tornillo da fijación 87.

A continuación so introduce el pasador de tope 44 en
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una predeterminada de las aberturas 46 para pasaderas de to­

pe, y se pivota e se gira al brazo de giro 53 alrededor de 

la espiga ae pivote 51 hasta qua se aplica contra al pasador 

de tope 44, como se ha ilustrado en la Fig. ID. Se sitúa al 

5 calibre 60 en posición apartada, girando a pivotamiento al 

brazo de soporta 81 contra el tope 83, y se hace actuar el 

brazo de palanca 47 para ajustar a deslizamiento el miembro 

do corredera 36 de la corredera 30 contra un tope (no ilustra­

do), en cuya posición el mandril portabrocas 13 asta situado 

10 o alineado en relación apropiaos da trabajo con la muela abra­

siva 11.

Se ajusta la muela abrasiva 11 para establecer el 

óngulo ̂  predeterminado, requerido para ractifiear el rebajo 

a rebajos necesarios en la broca 14. Se activan los medios oe 

1S motor 19 para hacer rotar la muela abrasiva 11, y se salpica 

un lubricante sobre la ouparficie ae la muela abrasiva, de 

una manera apropiada.

Se avanza entonces el mandril portabrocas 13 para 

aplicar la broca 14 con la muela abrasiva 11, accionando para 

20 ello el brazo da palanca 71, como se ha ilustraao en general 

en las Figo. 10 y 10A. El mandril portabrocas puede ser hecho 

avanzar haata qua al miembro de corredera 36 da la corredera 

32 aa aplica a sus topes, o bien pueden darse varias pasadas 

y avanzarse el mandril portabrocas durante cada pasada hasta 

2S qua al miembro da corredera 36 se aplica a sus topes. Sa hace
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actuar a pivotamiente el brazo de gira 53, alrededor de la es­

piga da pivote 51, para rectificar el labio de corte en una es­

tría de la broca, como se ha ilustrado en general en las Figs. 

11 y 11A. El seguidor de leva 57, fijado debajo del brazo de 

g giro 53, se aplica al plato de leva 55, y cuando el brazo de

giro 53 está en la posición ilustrada en la Fig. 11, el segui­

dor de lava 57 hace actuar los brazos de articulación 63-65 de 

tal manera que se hace que gire la placa posterior 62, al ser 

hecho pivotar el brazo de giro contra sus topes, en la posi- 

j,¡i cían ilustrada en la Fig. 12. La placa posterior 62, a su vez, 

por estar acoplada para accionamiento a la placa de bloqueo 

74, por medio del dispositivo de bloqueo' de fijación en posi­

ción 77, hace que gire el mandril por^abrocas 13. Haciendo 

girar la broca 14 da la forma que se ha descrito, se mantiene 

j.5 su bordo cortante en correcta aplicación con la muela abrasi­

va 11, ó en la línea trazada 18, para producir en ella el re­

bajo requerido.

Entonces se acciona el dispositivo de bloqueo de fi­

jación on posición 77 para sacar su extremo de la abertura 76 

2b de fijación en posición, se gira 180° la placa del bloqueo 74, 

y se suelta el dispositivo de uloqueo de fijación en posición 

de modo que su extremo encaje de nuevo dentro de otra de las 

aberturas 76 de fijación en posición. Como se ha indicado en 

lo qua antecede, estas aberturas 76 de fijación en posición 

25 están convenientemente marcadas con las marcas de graduación
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88, de modo que se pueda determinar fácil y rápidamente la 

apropiada de alias. Después se manipula el mandril portabra- 

cas 13 de la misma manera para producir el labia cortante de­

seado en la opuesta o en otra estría de la breca 14..

5 Si se han da produeir en la broca 14 los rebajos múl­

tiples del tipo descrito en la solicitud de patente an tramita­

ción antas mencionada, se suelta de nuevo el dispositivo de 

bloqueo de fijación en posición 77 y se ajusta giratoriamente 

la placa da bloqueo 74 hasta que el índice de referencia 89 

10 en la placa posterior 62 queda debidamente alineado con la

marca de graduación 88 convenientemente marcada en la placa de 

bloqueo 74. Se suelta al dispositivo da bloquee de fijación 

an posición 77 para acoplar para bloqueo la placa da bloqueo 

74 con la placa posterior 62, y sa manipula de nuevo el man- 

1-S dril portabrecas 13 de la forma descrita en lo que antecede,

para producir el rebajo adicional en el labio de corte. Median­

te un giro graduado da 1800 de la placa de bloqueo, se produce 

al rebajo adicional en el otro de los labios ae corte.

En loa labios da corte se producen rebajos adicionales 

20 girando para ello la posición de la placa aa bloqueo 74 para 

alinear aus marcas de graduación 88 convenientemente marcadas 

con el índica 89 en la placa posterior 62, y manipulando luego 

el mandril portabrocas 13 de la forma descrita. Durante cada 

operación se gipa graduadamente 180° la placa de bloqueo 74,

25 para producir al rebajo deseado en cada uno de sus labios de
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corta opuestos. Adamas, como se ha indicado en lo que antecede, 

si as necesario se rectifica la superficie de la muela abrasiva 

11 después de rectificar cada uno de los labios de corte y de 

los rebajos en la brooa 14. La experiencia, sin embargo, ha de- 

S mostrado que se pueda rectificar generalmente una broca comple­

ta sin tenar que rectificar la superficie de la muela abrasiva.

Se vara por tanto que los objetos expuestos en lo que 

anteceda, entra los que se han puesto de manifiesto en la des­

cripción que antecede, se logran eficazmente y, puesto que se 

10 pueden efectuar ciertos cambios en la anterior construcción

sin rebasar el alcance del invento, se pretende que todo lo ex­

puesto an la anterior descripción y lo que se ha ilustrado en 

loa dibujos que se acompañan se interprete, como ilustrativo 

y no an un sentido limitador.

Ib También ha do entenderse que las reivindicaciones que

siguen están destinadas a cubrir todas las características 

genéricas y específicas col invento aquí descrito, y todas las 

definiciones dal alcance del invento, el cual, como expresión 

del lenguaje, puede decirse que queda uelimitado por aquellas, 

¿f. Una vez descrito al invento, lo que se reivindica co­

mo nuevo y se desea que quede protegido por al correspondiente 

Título, oa:
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5 Los puntos oe invención, propia no nueva, pero no presen­

taba, practicaua, ni civulgaaa en España, que se presentan 

pare que sean objeto da asta solicitud da Patente da Intro­

ducción, por DIEZ años son los siguientes:

1.- Un aparato da rectificar brocas para rectificar les 

bordes cortantes da una broca que comprende, en combinación, 

una superficie de soporta, una superficie de rectificar plana 

fija a dicha superficie da soporte y dispuesta paralela a una 

línea da referencia y formando un ángulo con el plano verti­

cal que pasa por óst¿ para producir un ángulo de rebajo de 

ISdioha broca; un mandril portabrocas para soportar dicha breca; 

un brazo da giro fijado a pivatamiento a dicha superficie de 

soporte y destinado a ser accionado a pivotamiento alrededor 

da un punte de pivote en un plano horizontal paralelo al pla­

no horizontal que pasa por dicha línea de referencia, siendo 

20 dicho punto da pivote fijo y estableciendo un radio con res­

pecto a dicha línea da referencia alrededor de la cual da mue­

va dicha broea; estando fijado dicho mandril portabrocas a di­

cho brazo da giro con su línea central y la línea central de 

dioha broea dispuestas en el plano horizontal que pasa por 

2S dicha línea de referencia y desplazada a una distancia prade-
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terminada desde dicho punto de pivote, siendo establecidos di­

cho radio y dicho desplazamiento da tal modo que los labios de 

corte rectificados en dicha broca sean curvados y se unan en esa 

cía tangencialmante al diámetro de la misma; y medios acoplados 

5 a dicho mandril portabrocas y que lo hacen girar al ser accio­

nado a pivotamiento dicho brazo de giro para mantener el borde 

cortante de dicha broca alineado con dicha linea de referencia.

2. - El aparato de rectificar brocas según la reivindica­

ción 1, que incluye además medios de graduación acoplados a di-

10 oho mandril portabrocas para graduar selectiva y giratoriamente 

dicho mandril portabrocas hasta unas determinadas de una plura­

lidad de posiciones do graduación para producir rebajos adicio­

nales en dicha broca, y medios de tope con los que de aplica di­

cho brazo de giro, siendo dichos medios de tope ajustables en 

15 posición para permitir que dicho brazo de giro sea accionado a 

pivotamiento entre límites predeterminados asociados para coo­

peración con dichas posiciones de graduación.

3. - El aparato da rectificar brocas según la reivindica­

ción 1, en el cual dicho mandril portabrocas está fijado de mo-

--b do ajustable a dicho brazo de giro, y dicho brazo du giro está 

fijado para pivotamiento a medios fijados de modo ajustable a 

dicha superficie de soporte, con lo cual dicho radio y dicho 

desplazamiento pueden ser variados pora permitir rectificar 

brocas de diversos diámetros en dicho aparato de rectificar 

25 brocas.
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4.- El aparate de rectificar brecas según la reivindi-

cación 3, en 81 cual dioha superficie de rectificar plana está

fijada de modo aj usta ble y a pivotamiento a dicha superficie de

soporte para permitir variar el angula con respecto al plano

vertiosd que pasa por dicha línea de referencia con el cual es-

ta disp¡uasta, para prsdu cir diferentes angulas de rebajo en di-

cha broca *

5.- El aparata de rectificar brecas según la reivindi-

cación 1, en a1 cual üichos medios acopiados a dicho mandril

25

portabrocas y qua hacen girar a éste comprenden un plato de le­

va que tiene una superficie de lava sobre al mismo sujeta de mo­

do fijo con respecto a dicho brazo de giro, un seguioor de leva 

fijado a aicho brazo da giro da modo que se aplique con dicha 

superficie do leva y sea accionado por ésta al ser accionado a 

pivotamiento dicho brazo da giro, una placa posterior acoplada 

a dicho mandril portabrocas y capaz oe hacerlo girar, y meuios 

da transmisión articulaoa que acoplan dicho seguidor de leva y 

y dicha placa posterior, destinadas a licer que dicha placa pos­

terior gire al ser accionauo dicho seguidor ae leva por dicha 

superficie de leva,

6.- El aparata de rectificar brocas según la reivindi­

cación 5, que incluye ademas medios de graduación para graduar 

selectiva y giratoriamente dicho mandril portabrocas a unas de­

terminadas de una pluralidad de posiciones de graduación para 

producir rebajos adicionales en dicha broca, comprendiendo di-
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ohas medios da graduación una placa da bloqueo acoplada a di­

cha mandril portabrocas y capaz da hacer girar a asta, estando 

dicha placa posterior en aplicación deslizabla cara con cara 

can dicha placa de bloqueo, medios en una de dichas placas pos- 

S terior y de bloqueo accionables para bloquear selectivamente

de modo aoltable dichas dos placss juntas, can dicha placa de 

bloqueo en una de dicha pluralidad de posiciones de graduación, 

con le euol cuando dicha placa posterior es hecha rotar per di­

cho seguidor da leva hoce que dicha placa de bloqueo, a su vez, 

1C hago girar o dicho mandril portabrocas.

7.- El aparato de rectificar brocas según la reivindi­

cación 6, an al cual dichos medies psrs bloquear de modo sol­

tadle diohaa placea pasterior y de bloqueo juntas comprenden 

una pluralidad de aberturas de graduación an dicha placa de-blo- 

1S quoo situadas en correspondencia y que representan una de dichas

posiciones da gradusoión, respectivamente, y un pasador de blo­

quee fijado a dicha placa posterior y destinado a ser accionado 

pare encajar au extreme pare bloqueo en unas seleccionadas de 

diohaa abarturaa da graduación.

20 8.- El aparata da rectificar según laraivindicación 6,

en al cual dicha placa de bloqueo ostó destinada a ser acopla­

da da modo aoltable con dicho mandril portabrocas, con lo ¡cual 

dicho mandril portabrocas pueda ser hecho rotar independiente­

mente do dichoa medios de graduación.

25 9,- El aparato da rectificar según la reivindicación 8,
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en el cual dicho braza de gire está fijada a medias de fijación 

en pesición destinados a ser accionados para situar de moda ajus- 

table dicho mandril psrtabrecas en una posición de trabajo en 

relación ds espaciada con dicha superficie ds rectificar plana,

5 con lo cual se puede introducir una broca en dicho mandril por- 

tabcocas y alinearse sin interferencia con, a producida por, di­

cha superficie de rectificar plana.

10.- El aparato de rectificar según la reivindicación 9, 

que incluya además medios de alineación para alinear una braca 

10 retenida dentro de diGho mandril portabreeas, incluyendo dichos 

medios da alineación medios de eje dispuestos en alineación con 

la intersección de la extensión proyectada de la línea central 

ds dicho mandril portabrocas y dicha línea de referencia, con 

dicho mandril portabrocas situado en dicha posición de trabaja.

1S 11.- El aparato da rectificar brocas según la reivindica­

ción 1, en el cual dicha superficie de rectificar plana com­

prenda una muela abrasiva que tiene su cara da rectificar dis­

puesta paralela a dicha línea da referencia y formando un ángu­

lo cen al plano vertical que paaa por esta.

2Ü 12.- El aparato da rectificar broeas según la reivindica­

ción 11, que incluya además una moleta da diamante soportada so­

bra dicha superficie de soporte y ajustable en posición para 

aplicarse a dicha cara de rectificar ds dicha muela abrasiva para 

rectificar la superficie de la misma, estando destinada dicha mo- 

lata de diamante a ser movida en línea recta y definiendo su 
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trayectoria da desplazamiento dicha linea de referencia.

13. - El aparato do rectificar brocas según la reivin­

dicación 12, en ol cual dicha muela abrasiva está además des­

tinada a aar ajustada an posición longitudinalmente con respac- 

to a dicha línea da referencia, para permitir que le cara de 

rectificar do la misma sea situada para que se aplique a ella 

dicha moleta da diamanta para rectificar la superficie de la 

miama.

14. - El aparato da rectificar brocas según la reivin- 

lít dicación 1, que incluya madios de calibre para contacto con

el borde d?. una broca a ser roctificada, hacia atrás da su 

punta, para situar debidamente en posición angular la broca 

antee de rectificar, incluyendo los medios de calibra un eje, 

la punta del cual ae dispone en el punto de intersección del 

Ib sjs geemótrice longitudinal dol mandril portabrocas y la lí­

nea de referencia, con lo cual después da situada deuidamante 

la breen en el mandril partabrocua, as bloqueada en posición 

en el mandril pertabreeas para su rectificado.

15,- El aparate de rectificar brocas según la reivin- 

2Q dicaeión 1, que incluya medios de tope con los cuales so apli­

ca dicha braza de giro, eiando dichos medios de tope ajustubles 

an posición pura permitir quo dicho bruzo do giro sea accionado 

a pivotwmiente antro límites praoaterminados.

16.- "UN APARATO OE RECTIFICAR BROCAb"
25
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompaHan 

y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta hojas escritas 

5 a máquina por una sola cara.

Madrid

P.A.
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