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Perfeccionamientos en máquinas rectificadoras 
de piezas de trabajo.

TOYODA KOKI EABUSHIKI KAISHA, entidad japonesa, resi 
dente en 1-1 Asahi-machi, Kariya!shi, AichÜken, Ja 
pon.

La presente invención se refiere a perfecciona­
mientos en máquinas rectificadoras de piezas de trabajo, 
con un aparato de apoyo para'soportsrla pieza a rectificar. 

En una técnica anterior para rectificar una pie- 
5* za utilizando un aparato de apoyo, se realiza una
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operación de rectificado de manera que el aparato de apoyo 
se adelante hacia la pieza a una velocidad ligeramente supe­
rior a la velocidad de avance de una muela de rectificado, 
después de que la muela de rectificado haya avanzado a una 
posición predeterminada, y que la muela de rectificado recti­
fique la pieza en el estado en el que el aparato de apoyo est 
en contacto con la pieza.

Segdn el procedimiento de la técnica anterior, dado 
que el aparato de apoyo al principio se pone en contacto con 
la pieza que no ha sido rectificada suficientemente bien en 
cuanto a redondez y haya terminado una operación de rectifica 
do en la condición de que el aparato de apoyo está en contac­
to con la pieza, una falta de redondez original de la pieza 
afecta finalmente3a redondez de la pieza acabada y provoca 
una figura exterior desviada del verdadero centro de la misma 
Dado que la velocidad de avance del aparato de apoyo es lige­
ramente superior al de la muela de rectificado, el aparato 
de apoyo proporciona una cantidad importante de flexión a la 
pieza.

5

Esta flexión hace que la pieza se rectifique con una 
figura exterior de la misma desviada de su verdadero centro.

Un objeto de la presente invención es el de proporcit}^ 
nar una máquina rectificadora con un aparato de apoyo para 
soportar una pieza de manera que se rectifique una pieza de 
manera perfectamente redonda y concéntricamente con su verda­
dero centro.

Otro objeto es el de proporcionar una máquina recti­
ficadora con un aparato de apoyo que incluye medios para ader 
lantar una muela rectificadora para una operación de rectifi- 
cado preliminar, después de lo cual se detiene 3.a misma, y



hace avanzar un aparato da apoyo para unirse con una pieza y 
flexionarse con eUa, con lo que la pieza es rectificada por 
la muela abrasiva escalonadamente. ,

Otro objeto es el de proporcionar una.máquina recti­
ficadora con un aparato de apoyo que incluye medios para ha­
cer avanzar una muela rectificadora hasta que una. pieza Se 
desvia de su unión con un aparato de apoyo después de rectif 1¡- 
cado en profundidad por el aparato de apoyo.

Otro objeto es el de proporcionar una máquinarectifi)- 
cadora con un aparato de apoyo que incluye medios para dete­
ner el avance de una.muela abrasiva en respuesta a la seSaí 
de un primer indicador y hacer avanzar un aparato de apoyo pai­
ra unirse con una pieza y flexionarla, siendo rectificada por 
la muela rectificadora hasta qué se produce la seSal de un se­
gundo indicador.

Otro objeto es el de proporcionar una máquina recti­
ficadora con un aparato de apoyo en la que una cantidad en 
profundidad de un aparato de apoyo se ajusta exactamente a 
un valor predeterminado midiendo un diámetro diferencial de 
una.pieza después y antes de que la pieza sea inclinada por 
el aparato de apoyo y, después de que se haga avanzar una 
muela rectificadora hasta que la pieza se desvie de su contac­
to con el aparato de apoyo con lo que, en un rectificado fi­
nal, la pieza se rectifica en sil verdadero centro de manera 
que quede rectificada-con una perfecta redondez y una buena 
concentricidad.

Otros objetos y muchas de las ventajas correspondien­
tes de la présente'invención se comprenderán fácilmente con* 
referencia a la descripción detallada que sigue cuando se cima 
sidera en unión con los dibujos adjuntos, en les que números
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Iguales de referencia designan á las mismas o similares pie­
zas en todas su figuras y en los que:

La figura 1 es una vista lateral parcialmente en sec­
ción de una máquina rectificadora con un aparato dé apoyo se­
gún la presente invención.

La figura 2 muestra una vista lateral parcialmente en 
sección del aparato de apoyo representado en la figura 1, j

La figura 3 muestra un esquema de bloques de un siste­
ma de control;

La figura 4 muestra un diagrama del ciclo de alimenta­
ción de un soporte de rueda y un aparato de apoyo.

El número 10, representado en la figura 1, indica.una 
bancada sobre la que va montada de manera fija una base des­
lizante 1 1 .guiado deslizantemente por las correderas 12 forma 
das en la base deslizante 11 se encuentra un soporte de rueda 
13 en el que se apoya giratoriamente un eje de muela 15 con 
una muela abrasiva 14. La muela áirasiva se hace girar por un 
motor 16 a través de una correa 18 que se une a una polea 
del eje 19 y una polea del motor 17.

Montado fijamente sobre la base deslizante 11 se encuen 
tra un cilindro de avance rápido 20 en el que va montado des­
lizantemente un pistón 21. Un tomillo de avance 22 pasa a 
través de un hueco 21a del pistón 21 y va apoyado giratoria­
mente en el mismo, pero es impedido contra movimiento axial 
con relación al pistón 21. El tomillo de avance 22 tiene 
una porción de tomillo 22a en un extremo que se une a una 
tuerca 23 que depende del soporte de muela 13, y tiene en el 
otro extremo un engranaje 24 montado fijamente sobre el mismo.

Sobre el eje de soporte 28 montado en la base deslizan­
te 11 se encuentran los engranajes de reducción 25 y 26. El
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engranaje 26 se une en engrane con un engranaje 27 de un mo­
tor de impulso 33* Los engranajes 24 y 25 se unen en engrane 
entre si y en relación deslizante de manera que el soporte de 
muela 13 pueda moverse en carreras rápidas de avance.

En consecuencia, se forma un mecanismo de avance para 
el soporte de la muela gracias al tomillo de avance 22, la 
tuerca 23, los engranajes 24 a 27 y el motor de impulsos 33* 

Dispuestas sobre la-bancada 10 se encuentran unas co­
rrederas deslizantes 35 transversales a las correderas 12,y 
una mesa deslizante 36 guiada deslizantemente sóbrenla mismas 
En la masa deslizante, 36 se encuentra una .mésá' oscilante;'.' 
sobre la que van mentados un par de soportes.de''trabará 
uno de los cuales se representa, para soportar ambos extre­
mos de una pieza W. La pieza es hecha girar por un motor que 
no representa. La mesa deslizante 36 es movida transversal­
mente por un cilindro 39 montado fuertemente a la bancada 

El número 40 indica un dispositivo de apoyo. ..
El número 41 indica una base de apoyo que sé opone a 

la rueda de rectificado 14 y va montada fi jámente sobre la . 
bancada 10. Montado deslizantemente sobre la basede apoyo 
41 se encuentra un cuerpo de un dispositivo de apoyo 42 que 
se mueve hacia adelante y hacia atrás desde una pieza gracias 
a un cilindro 43 montado en la base de apoyó 41.

Como se representa en la figur$%>, un par de varillas 
deslizantes 44a, 44b van montadas deslizantemente en el cuer­
po 42 de manera no giratoria en relación con la misma. Montad^ 
fijamente en el extremo de la varilla deslizante superior 
44a hay un sensor 45a para soportar una pieza W en una direc-- 
ción horizontal. La varilla deslizante hacia.abajo 44b va 
conectada nivotantemente en el extremo delantero a un brazo



en forma de L 46 que oscila en la parte frontal del cuerpo 
del dispositivo de apoyo 42 de manera que mueva hacia arriba 
y hacia abajo un sensor 45b montado fijamente en el extremo 
óel brazo 46.

A continuación se explica un dispositivo de avance de 
sensores para mover los sensores 45a, 45b hacia adelante y ha 
cia atrás desde una pieza W.

Los ejes de tomillo 48a y 48b se encuentran articula­
dos en un soporte 47 fijado al extremo posterior del cuerpo 
42, y tiene unas roscas formadas en direcciones opuestas entr 
si que se unen de manera aterrajada con los extremos posteriol 
res de las varillas deslizantes 44a y 44b, respectivamente.
Los engranajes 49a y 49b que se unen en engrane entre si se 
encuentran fijados en los extremos posteriores de los ejes 
de tomillo 48a y 48b, respectivamente. Fijadd al soporte 47 
hay un motor de impulsos 51, cuya rotación es transmitida a 
los engranajes 49a, 49b y los ejes de tornillo 48a, 48b, a tr¡a 
vés de un engranaje de salida 53 en un mecanismo de redúc- 
dón 52. Dado que las roscas formadas en los ejes de tornillo 
48a, 48b, se encuentran en direcciones opuestas entre si 
las varillas deslizantes 44a, 44b, se mueven síncronamente 
en avance y en retracción de manera que los sensores 45a,45b 
puedan moverse ai dirección horizontal y vertical, respectivaj- 
mente, hacia un eje de una pieza W. Como se representa en 
la figura 1 , en la parte frontal del cuerpo 42 se encuentra 
un medidor automático 54 que tiene un par de sensores 55,56 

que se ponen en contacto con la superficie periférica de una 
pieza cuando el medidor 54 llega a la posición avanzada del 
mismo. Según el movimiento vertical de los sensores 55,56,es­
tos últimos accionan un transformador diferencial, que no se 
representa, desde el cual se produce voltaje en proporción al
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diámetro de una pieza.
El transformador diferencial va conectado a un cir­

cuito de control de medida' 57* tal como ei representado en 
la figura 3, que alimenta un circuito principal de control 58 

nnn seSal de rectificado fino FS cuándo se reduce una pieza 
a un tamaño de acabado dejándose la retirada de materia para 
el rectificado de acabado. El circuito de control de medición 
57 alimenta además el circuito de control de medida 57 una 
primera señal ASI, una segunda señal AS2 y una señal de tamañ^ 
ES, en la secuencia de una reducción en el diámetro de la 
pieza, respectivamente, cuando se rectifica una pieza a un pri­
mer tamaño predeterminado, un segundo tamaño predeterminado 
y un tamaño.

Un circuito de cambio de velocidad 59 proporciona ten­
sión correspondiente a un mando de velocidad desde el circuito 
de control principal 58 a un generador de impulsos 60 que en­
trega a los circuitos de puerta G1,*G2 un tren de impulsos con 
una secuencia que representa la velocidad que corresponde 
al mando de velocidad. El circuito de control principal 58 ab^e 
el circuito de puerta G1 de manera que se entreguen impulsos 
de accionamiento a un terminal para rotación hacia adelante 
ai un circuito de accionamiento de motor de impulsos 61 y á u¿ 
terminal para adición en un contador de arriba-abajo 62 cuan­
do debe avanzarse el soporte de la rueda 13 y abre el circuitó 
de puerta G2 de manera que se entreguen impulsos de acciona­
miento a un terminal para rotación inversa en el circuito 
de accionamiento del motor de impulsos 61 y a un terminal pa­
ra substraer en el contador arriba-abajo 62 cuando el soporte 
de rueda 13 debe ser retraído. Una salida del contador arri^ 
ba-abajo 62 se alimenta a un comparador 63 y a un circuito 64
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de detección de cero.
El circuito comparador alimenta una sefíal coincidente 

01 al circuito de control principal 58 cuando el contenido 
del contador arriba-abajo coincide con el del circuito de pre 
-poaicionamiento 65* El circuito de detección de cero 64 pro­
porciona una señal de configuración de cero al circuito de 
control principal 58 cuando el contenido en el contador arri­
ba-abajo 62 se hace cero.

El generador de impulsos 60 suministra también impulsos 
de accionamiento a los circuitos de puerta G3, G4 para mover 
elmotor de impulsos 51. Cuando los sensores 45a, 45b del dis­
positivo de apoyo deben avanzarse, el circuito de control 
principal 58 abre el circuito de puerta G 3 para proporcionar 
impulsos de accionamiento a un terminal para rotación hacia 
adelante de un circuito de accionamiento 65 del motor de im­
pulsos conectado con el motor de impulsos 51 a un terminal 
para adición de un contador de arriba abajo 66, y, cuando de­
ben ser retraídos, abre el circuito de puerta G4 para propor­
cionar impulsos de accionamiento a un terminal para rotación 
inversa del circuito de accionamiento 65 y un terminal para 
substracción en el contador arriba-abajo 66. Uná salida del 
cantador arriba-abajo 66 se alimenta a un contador 67 y a un 
circuito de detección de cero 68. El circuito de control 
principal 58 recibe una señal coincidente C2 del comparador 
67 cuando coincide elcontenido del contador arriba-abajo 66 

con un contenido en el circuito de pre-posicionamiento 69, 
y una señal de confirmación de cero procedente del circuito 
de detección de cero 6B cuando se hace oero el contenido en 
el contador de arriba-abajo 66.

Haciendo ahora referencia a un diagrama de ciclo de
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funcionamiento representado en la figura 3, se describe el 
funcionamiento de una realización actual.

Cuando el circuito de control principal $8 recibe uii 
mando de partida, se suministra fluido a presión a la cámara 
de la derecha del cilindro de avance rápido 20 para hacer 
adelantar el pistón 21, avanzando de esa forma él apoyo de 
rueda 13 hasta una posición "A" a una velocidad de avance rá 
pido a través del tomillo de avance 22 y la tuerca 23- Cuando 
el pistón 21 ha llegado a una posición avanzada del mismo, el 
circuito de puerta G1 se abre para proporcionar impulsos de 
accionamiento desde el generador de impulsos 60 al circuito 
de accionamiento del motor de impulsos 61. En consecuencia, el 
motor de impulsos 33 se hace girar hacia adelante para avanzad 
el soporte de muela 13 desde la posición "A" hacia la posiciáp. 
"B". En este movimiento, ya que el generador de impulsos 60 
es controlado por el circuito de cambio de velocidad 59 para 
alimentar impulsos de accionamiento con una frecuencia compa­
rativamente elevada, la muela 14 rectificada una pieza W a la 
velocidad de avance de rectificado basto. Cada vez que se pro­
porciona un impulso al circuito de accionamiento 61, se su­
ministra también el mismo impulso al contador arriba-abajo 62 

Cuando un contenido del contador arriba-abajo 62 coincide con 
el del circuito de pre-posicionamiento 65, se suministra uná 
señal coincidente 0 1*desde el comparador 63 al circuito de 
control principal 58. En consecuencia, el circuito de control 
principal 58 cierra el circuito de puerta G1 para detener el 
movimiento de avance del soporte de muela 13 en la posición 
"B" y acciona el cilindro 43 para avanzar el dispositivo de 
apoyo 42 hacia una pieza W. Los sensores 55, 56, del indicado 
54 se ponen en contacto con la superficie periférica de una
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pieza W de manera que se produce una temsión en proporción 
con el diámetro de 'Ana pieza desde el transformador diferen­
cial en la posición avanzada del cilindro 43. No obstante, en 
este momento los sensores 45a, 45b del dispositivo de apoyo 
40 se ajustan para que no se unan a la superficie periférica 
de una pieza V/. En la posición avanzada "0" del dispositivo 
de apoyo 42, el circuito de puerta G 3 se abre para suministrar 
los impulsos procedentes del generador de impulsos 60 al cir­
cuito de accionamiento del motor de impulsos 65 para hacer 
girar hacia adelante.el motor de impulsos 51. Dado que los 
ejes de tornillo 4oa, 48b se hacen girar a través dá los en­
granajes, las varillas deslizantes 44a, 44b se hacen avanzar 
hacia la pieza W a una velocidad igual a la velocidad de 
rectificado basto del carro portañuelas habiendo con ello que 
los sensores 45a, 46b se pongan en contacto con el mismo.Cuar 
do se hace alanzar aún más los sensores 45a, 45b, una pieza 
se inclina hacia la muela rectificadora^, cuyo avance se 
detiene, de manera que sea rectificada por eUa. Cada vez que 
se suministra un impulso al circuito de accionamiento 65, se 
proporciona este mismo impulso al contador arriba-abajo 65, 
sé proporciona este mismo impulso al contador arriba-abajo 
66. Cuando el contenido del contador arriba-abajo 66 coincidí! 
con el valor pre-posicionado en el circuito de pre-posiciona- 
miento 69, se alimenta una señal coincidente 62 al circuito 
de control principal 58 de manera que se cierra el circuito 
de puerta G3, con lo que se detiene el movimiento de avance 
deldispositivo de apoyo 40 en la posición "D". El circuito 
de puerta G1 se abre por medio de la señal coincidente C2 
para poner an marcha el soporte de la muela con ló que la 
pieza W es de nuevo rectificada por la muela rectificadora 
14 a una velocidad de avance de rectificado basto (posición B)
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La pieza W se rectifica con buena redondez porqué se 
rectifica en condición soportada por los sensores 45a, 43b 
del dispositivo 40 de apoyo detenido.

Cuando se rectifica y disminuye su diámetro, la pieza 
queda gradualmente libre de la flexión provocada por el dispo­
sitivo de apoyo 40.' Especialmente, después del punto F, da 
pieza se tritura en condición no soportada por el dispositivo 
de apoyo 40. En éste proceso, la pieza se tritura con buena 
redondez y buena simetría con el eje de rotación de la misma.

Cuando la pieza se reduce a un tamaño de acabado deján-' 
dose la retirada de material para el rectificado dé acabado / 
(punto G), la señal de rectificado fino áe alimenta pon el 
circuito de control de medición 57 á! circuito de control 
principal 58 que manda una velocidad de rectificado fino al 
circuito de cambio de.velocidad 59. En consecuencia, se redur-, 
ce a un voltaje cargado por el circuito de cambio de la velo­
cidad 59 de forma que el generador de impulsos pueda suminis­
trar un tren de impulsos de baja frecuencia para adelantar el 
soporte de rueda a una velocidad fina.

Cuando la pieza W se reduce en el primer tamaño prede­
terminado por el rectificado fino, se alimenta una primera se­
ñal ASI suministrada por el circuito de control de medida 57. 
Según la primera señal ASI,el circuito principal de control 
58 cierra el circuito de puerta G 1 y detiene el avance tempo­
ral del soporte de rueda 13 (punto H) y abre el circuito de 
puerta G3 haciendo avanzar con ello el dispositivo de apoyo 40 
(punto I) a una velocidad igual a la velocidad de avance fino 
del portamuelas. Los sensores 45á, 45b del dispositivo de apo­
yo 40 se ponen en contacto con la superficie periférica de la 
pieza para.presionarla hacia la muela de rectificado en parada,
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lo.

15.

20.

25.

con lo que la pieza se inclina para ser rectificada. Cuándo 
la pieza W queda reducida en el segundo tamaño predetermina— ; 
do, se alimenta la segunda señal AS2 por el circuito de con­
trol de averia 57 al circuito de control principal 58 de ma­
nera que se cierre el circuito de puerta G 3 para detener el 
avance del dispositivo de apoyo 40 (punto J). La mitad de la . 
diferencia entre el primero y el segundo tamaños predetermi­
nados es un valor de inclinación (S/2) para inclinar la pie­
za hacia la muela de rectificado 14 y el valor de inclina­
ción se controla exactamente con el medidor automático 54. 
Consecuentemente a la segunda señal AS2, el circuito de puer­
ta G1 se abre por el circuito de control principal 5.8 para 
adelantar el soporte de muela 13 de nuevo a una velocidad 
de rectificado fino (punto K). En este proceso, la pieza W 
es también apoyada por el dispositivo de apoyo 40 para ser 
rectificada de ese modo con buena redondez. Como consecuen­
cia de la disminución del diámetro de la pieza W, esta últi­
ma se libera gradualmente de la flexión provocada por el 
dispositivo de apoyo 40. Después del punto "L", se rectifica 
finamente en condición no soportada y se elimina su flexión.

No obstante, si un mecanizado de rectificado fino 
después del punto "L" sigue adelante durante un tiempo exce 
sivamenté prolongado, empeora la precisión del rectificado.
En la presente invención, el valor para inclinar la pieza 
W hasta la muela de rectificado se determina exactamente 
por dos señales de tamaño ASI, AS2 y se puede asustar previg 
mente de forma múy exacta la cantidad de rectificado T desdi 
el punto "L" al punto "M".

Una vez realizada la operación de rectificado fino, 
cuando se rectifica la pieza W hasta un cierto tamaño, el30.
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circuito de control de medida 57 proporciona una señal de ta­
maño ES al circuito de control principal 58 para cerrar el 
circuito de puerta G1 deteniendo de ese modo el soporte de 
rueda 13 (punto "M") para seguir adelante con el rectifica­
do con diamanté pequeño de la pieza durante un tiempo prede­
terminado. Una vez terminada la operación de rectificado con 
diamante pequeño, el circuito de control principal 58 abre.í ?s 
circuitos de puerta G2, G4 para invertir la rotación de los-, 
motores de impulso 33, 51 para retraer el soporte de muela.
13 y el dispositivo de apoyo 40 (punto "N"). Cada vez que se 
proporciona un impulso a los motores de impulso 33, 51, se 
resta el contenido de los contadores arriba-abajo 62,66.
Cuando el contenido de los contadores arriba-abajo 62,64 se 
convierte en cero, se produce la señal e confirmación de 
cero por parte de los circuitos detectores de cero 64,68 

para cerrar los circuitos de puerta G2, G4. Al mismo tiempo, 
con la rotación inversa de los motores de impulso 33, 51, 
los soportes de muela 13 y el cuerpo de apoyo 42 se retraen 
también por los cilindros 20, 43 basta el extremo retraído 
de los mismos. El soporte de muela 13 y el dispositivo de 
apoyo 40 se devuelven a la posición original para acabar un. 
ciclo de rectificado.

N O T A

Descrito* suficientemente lá naturaleza del invento,asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental. También se hace constar que
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

el invento corresponde a una solicitud de patente presentada ex. 
Japón con el número 17303 de 12 de Febrero de 1.974, acogiéndo­
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios In­
ternacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento, y por lo que se solicita Patente de Invencióx. 
por 20 años en España sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS REÍ 
TIFICADORAS DE PIEZAS DE TRABAJO, caracterizándose por lo si­
guiente:

1. - Perfeccionamientos en máquinas rectificadoras de 
piezas de trabajo, caracterizados porque se dota a cada máquina, 
de medios de soporte de la pieza para soportar giratoriamente 
una pjeza, un soporte de muela para soportar giratoriamente una. 
muela abrasiva, medios de apoyo para soportar la pieza e incli­
narla hacia la muela de rectificado, medios para hacer avanzar 
el soporte de la muela para una operación preliminar de reotifj 
cado y para detener el avance en una posición predeterminada 
mientras se mantiene la unión entre la muela de rectificado y 
la pieza, medios para hacer avanzar los medios de apoyo para ix. 
clinar la pieza mientras el soporte de la muela se encuentra de 
tenido de manera que pueda ser rectificada la pieza por la mue­
la de rectificado dejándose una retirada predeterminada de ma­
terial, y medios para hacer que avance de nuevo el soporte de 
la muela para rectificar la pieza hasta que desvía de su unión 
con los medios de apoyo.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el avance posterior del soporte de la muela 
se realiza mientras están detenidos los medios de apoyo.

3. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 y 
2, caracterizados porque se constituye la máquixia por me-
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dios de soporte de la pieza para soportar giratoriamente una 
pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamente una 
muela abrasiva, medios para hacer avanzar el soporte de la. 
muela a una primera velocidad y a úna segunda velocidad que 
es más lenta que la primera, medios de apoyo que se uñen a 
la pieza y la inclinan hacia la muela de rectificado, medios 
para efectuar una primera parada en un punto intermedio entre 
la primera velocidad de avance del soporte de muela, medios 
para efectuar una segunda parada después de avanse a la según! 
da velocidad del soporte de la muela, medios para hacer alan­
zar los medios de apoyo para unirse e inclinar la pieza duran}-; 
te las paredes primera y segunda del soporte de la muela 
de forma que la pieza pueda rectificarse en contacto can la 
muela de rectificado, y medios para hacer avanzar el soporte 
de la muela después de la segunda parada de la misma para *.* 
rectificar hasta que la pieza se desvia de su unión con los 
medios de apoyo.

4.- Perfeccionamientos sagún las reivindicaciones an­
teriores, caracterizados porque se dota a cada máquina de 
medios de soporte de la pieza para soportar giratoriamente 
una pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamente., 
una muela de rectificado, medios para hacer avanzar él sopor! 
te de la muela a primera, segunda y tercera velocidades de 
avance, medios de apoyo que se ponen en contacto con la piezá 
y la inclinan hacia la muela de rectificado, medios para 
efectuar una primera parada entre el avance a la primera, y 
segunda velocidades mencionadas del citado soporte de muela, 
medios para efectuar una segunda parada después de la segun­
da velocidad de avance del soporte de muela,medios para hacei 
avanzar los medios de apoyo para ponerse en contacto e indi-
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nar la pieza durante la primera y segunda parada de forma que 
la pieza pueda ser rectificada por la muela abrasiva, y medios 
para hacer avanzar el soporte de la muela después de su segui­
da parada de forma que pueda rectificar hasta que la pieza 
se separe de su unión con los medios de apoyo.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4,ca­
racterizados porque los medios de apoyo se hacen avanzar res­
pectivamente a velocidades sustancialmente similares a las 
citadas primera y segunda velocidad de avance durante las pa­
radas primera y segunda del soporte de la suela.

6. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones an­
teriores, caracterizados porque la máquina se dota de medios 
de soporte de la pieza para soportar giratoriamente una pieza!, 
un soporte de muela para soportar giratoriamente una muela 
abrasiva, medios para hacer avanzar el soporte de la muela, 
medios para unirse con la pieza y para inclinarla haoia la mu* 
la abrasiva, medios de medición para producir una primera 
señal cuando la pieza se ha rectificado hasta un tamaño pre­
determinado, y una segunda señal cuando la pieza es de un ta­
maño inferior a dicho tamaño predeterminado, y medios de 
control para hacer avanzar los medios de avance para la ope­
ración preliminar de rectificado y para detener la misma
en respuesta a la primera señal, para hacer avanzar los me­
dios de apoyo para unirse y para que inclinen la pieza de 
forma que pueda ser rectificada por la muela rectificadora 
hasta que se produce la segunda señal y para hacer avanzar 
de nuevo los medios de avance hasta que la pieza se separa 
de su unión con losmedios de apoyo.

7.- Perfeccionamientos según la reivindicación 6, 
caracterizados porque los medios de control se forman por un
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generador de impulso, unos primeros medios de puerta para con- 
trolar una cantidad de impulsos enviados desde el citado gene­
rador de impulsos a los medios de avance, y unos segundos me­
dios de puerta para controlar una cantidad de impulsos,envia­
dos desde el citado generador de impulsos a los medios de apo­
yo, con lo que las puertas primera y segunda se encuentran reg, 
pectivamente cerradas en respuesta a las señales primera y se-'
'gunda.

8. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones an­
teriores, caracterizados porque se dota a cada máquina de me­
dios de soporte de la pieza para soportar giratoriamente una 
pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamente una 
muela de rectificado, medios para hacer avanzar el soporte de 
muela y a una primera velocidad de avance y a una segunda velo 
cidad de avance que es más lenta que la primera, medios de apo 
yó para unirse con la citada pieza y para inclinarla hacia la 
muela de rectificado, medios de medición para producir una se­
gal de rectificado fino, una primera señal y una segunda seRal, 
medios de control para hacer avanzar los medios de alimenta­
ción a, la primera velocidad de avance, para cambiar la veloci­
dad de los medios de avance desde la primera a la segunda velo 
cidad en respuesta a la señal de rectificado fino, para dete­
ner la misma en respuesta a la citada primera señal, para ha­
cer avanzar los medios de apoyo para unirse e inclinar la pie-i­
za de forma que pueda ser rectificada por la muela de rectifi­
cado hasta que se produce la segunda señal, y para volver avan. 
zar los medios de avance hasta que la pieza se separa de su 
unión con los medios -de apoyo.

9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, ca 
racterizados porque,el avance posterior de los medios de avani
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ce, se realizan mientras los medios de reposo se encuentran 
detenidos.

10. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, ca­

racterizados porque los medios de control se forman por medios 
de cambio de velocidad que se accionan en respuesta a la señal 
de rectificado fino, un generador de impulsos controlado por 
los medios de cambio de la velocidad, unos primeros medios de 
puerta para controlar una cantidad de impulsos enviados del ge­

nerador de impulsos a los medios de avance, y unos segundos me­

dios de puerta para controlar una cantidad de impulsos enviados 
desde el generador de impulsos a los medios de apoyo, con lo 
que las primera y segunda puertas se encuentran cerradas en res 
puesta a las primera y segunda señales, respectivamente.

11. - Perfeccionamientos en máquinas rectificadoras de 
piezas de trabajo, tal y como queda sustancialmente descrito ex 
la presente Memroia y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid. $ 4, ! ¡wifi W e
TOYODA KOKI KABUSHIKI KAISHA.
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