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Ly presente invencidn se refiere a perfecciona-
hientos en maquinas rectificadoras de piezas de trabajo,
con un aparato de apoyo para- soporterla pieza a rectificar.

En una téenica anterior para rectificar una pie-

za utilizando un aparato de apoyo, se realiza una



o
u')‘

-2~

operacibn 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

p0sicién predcterminada, y que la muela de reotificado recti;

o

fique la pieza en el estado en el que el aparato de apoyo est
en contacto con la. pieza,

Sagﬁn el procedimiento de la téenica anterior; dado
que el aparato de apoyo @l principio se pone en contacto con
la pieza gue no ha sido rectificaeda suficientemente bian en -
cuanto a redondez y haya terminado una Opefacién de rectificaL
do en 1a condicidén de que el aparato de apoyo estd en contac—
to con la pieza, una falta de redondez original de la.pieéai
afecta finalmentela redondez de la pieza acabada y provoca '_
wna figura exterior desviada del verdadero centro de la misim:a’.
Dado que la velaidad de avance del aparato de-apoyo es lige-.
ramente superior al de la muela de rectificado, el aparato
de apoyo proporciona una centidad importante de flexién a ia
Plezae.

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

Un objeto de la presente invencibn es el de proporcid-
nar una méquina rectificadora con un aparato de apoyo pars
soportar una pieza de manera que se rectifique una pleza de
mener, perfectamente redonda y concéntricamente con su verda<
dero centro. V

Otro objeto es el de proporcionar una méquina recti-
ficadora con un‘apa:ato de apoyo que incluye mediog paers ades
lzntar wna ouela reétificadora para una operacibtn de rectifi

cado preliminar, después de 1o cual se detiene la nisma, y s¢
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hace avanzar un aparato 4¢ apoyo para unirse con unk pieza y
flexionarse con ella, con 10 que la pieza es rectificada por
la muela abrasiva escaionadamente.

Otro objeto es el de pr0porcionar ung. méquina recti-|
ficadora con un aparato de apoyo que incluys medios pqra.har"
cer gvanzar una muela rectificadora hasta que uné.pieza se
desvie de su unién con un aparato de apoyo después de rectifl-
cado en profundldad por el aparato de apoyo. =

Otro objeto es el de proporcionar una méquinarectlfi
cadora con un aparato de apoyo que incluye medios ‘para dete-
ner el avence de una miela gbrasiva en respuesta a 1a seﬁal ‘
de un primer 1nd10ador ¥y hacer svanzar un aparato_de apqyolpa—
rg unirse con unag uieza y flexionarla, siendo'reotificadélboz
la muela rectificadora hasta que se produce la gefial de un gg—
gundo 1ndlcador. ’

Otro objeto es el de proporcionar unaAméquiné‘reéti;
ficadora con un aparato de apoyo en la que una eanﬁidaaien
profundidad de un aparato de apoyo se ajusta exactamentéfa
un velor predeterminado midiendo un dlémetro dlferancial da"
una, pieza después y antes de que la pieza sea 1nclinada povj.
el aparato de apoyo. y, después de que se hage avanzar ung

muels rectiflcadora hasta que la pieza ge aesv1e de s conta%—; |

nal, 1a pleza se reqtlflea en sazverdadero'cantro,de manera-,;

que quede rectificeda- con una perfects redondez y una buena’

Otros objetos y muchas de las ﬁentajas oorrespondien—'.
tes de la presente invencién se comprenderén féeilmente con '
referencia a la descripeibn detallada que sigwe cuando-se cag‘

sidera en unidn con los dibujos adguntou, en los que nfmeros
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iguales de referencia designan 4 las mismas 0 similares pie~
zas en todas su figuras y en los que: . )
La figura 1 es una vista lateral parcialmente en séc—'
¢ibn de una méquina rectificadora con un aparato de epoyo se-
gln la presente invencién.
La figura 2 muestra une visia lateral parclalmente en
seccién del aparato de apoyo representado en la figura 1,

TLa figura 3 muestra un esquema de bloques de un sigte-
ma de control;

La figura 4 muestra un disgrama del ciclo de alimenta-
cibn de un soporte de rueda y un aparato de apoyOQ

El némero 10, representado en la figura 1, indica. uns
bancada sobre la gue va montada de manera fija una base des~-
lizante ll.guiado deslizantemente por las correderas 12 formiu
das en la base deslizante 11l se encuentra un soporte de rusds
13 en el que se apoys giratoriamente un eje de muela 15 con
una muela abrasiva 14. La muelasbrasiva se hace girar por un
motor 16 a través dei una correa 18 que se une g una poléa
del eje 19 y una polea del motor 17.

Kontado fijsmente sobre la base deslisante 11 se encuan
tra un cilindro de avance répido 20 en el que va nontedo des-
lizantemente un pist6n 21, Un tomillo de avance 22 pasa &
través de un hueco 2la del pistén 21 y va apoyadoAgiratoria—
mente en el mismo, pero es impedido contra movimiento axial'j
con relacién al pistbén 21. E1 tornillo de avance 22 tiene
una porcidn de tormillo 22a en un exﬁbemb que ée ﬁne'a una
tuerca 23 que dependé del soporte de muela 13, y tiene-en ol
otro extremo un engignaje 24 montado filpmente sobre el migsiiog

Sobre el eje de soporte 28 montado en la base deslizar-

te 11 se encuentran 1los engranajes de reduceibm 25 y 26. EL
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el soéorte de la muela gracias al tormillo de avance 22, lé:

) bancada 10. Montado deslizantemente sobre la base" de aooyo
o j4l se encuentra un cuerpo de un dispositivo de apoyo. 42 que A
se mueve hacia adelante y hacia atras desde una pieza gracia=.~

la un c111ndro 43 montado en la base de apoyo 41.

-5

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 relacibn deslizante de msnera que el soporte de| -

muela 13 pueda moverse en carreras ripidas de avance. .

En consecuenC1a, se forma un mecanismo de avance parai

tuerca 23, los engranajes 24 @ 27 y ¢l motor de impulsos 3353.31

Dispuestas sobre la: bancada 10 se encuenitran unas cb-i;f;

rrederas deslizantes 35 transversales a las correderas lo,y. |-

ung mesa desllzante 36 guiada desllzantemente sobre la mlsma”:

En la masa desllzante 36 se encuenira una méss oscilante 38

sobre la que ven montados un par de soportes. de trabajos:3?

uno de los cuales se representa, para 30portar ambos extre—,;v7

mos de una pieza W. La pieza es hecha girar’por un motor que'"‘:5

no representa. La mesa deslizante 36 es movida transversal—

mente por un cilindro 39 montado fuertemente a la bancada 10
El nfimero 40 indica un dispositivo de apoyo.'yzg- : s
El nfimero 41 indica una base de apoyo que’ se opone a

la rueda de rectificado 14 y va montada fiaamente sdbre la

~ como se representa en la figurg?, un par de varillas .
déslizgnues-44a, 44b van montadas deslizantemente en el cuerd
po 42 de menera no giratoria enrelacibn con la misma. Montado
£1jamente en el extremo de la varilla deslizante éﬁperior )
44a hay un sensor 45a para soportar una pieza W en una direc»f5'
cidn norlzontal La varilla deslizante hacia. abajo 44b va

conectada pivotantemente en el extremo delenterc a wn brazo|
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- un medidoxr automitico 54 que tiene un par de sensores 55,56
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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 -

éel brazo 46.
A continuvacibn se explica un dispositivo de avance de

sensores para mover los sensores 45a, 45b hacia adelante y ha

cia atrds desdz una pieza W,
Los ejes de tornillo 48a y 48b se encuentren articule-
dos en un soporte 47 fijado a8l extrumo posterior del cuerpo

42, y %iene unas rogcas formadas en direcciones opuszstas entr

¢

si que se unen de manera aterrajada con 10s extremos posteriq
reg de las varillas deslizantes 44a y 44b, respectivamente. -
Los engrsnajes 49a y 49b que se unen en engrane entre si se ;
encuentran fijados en 10s extremos posteriores de 10s ejes
de tornillo 48a y 48b, respectivamente. Fijado al soporte 47
hgy un motor de impulsos 51, cuya rotacién es transmitida a

to

los engranajes 4%a, 49b y los ejes de tornillo 48a, 48b, a tr
vés de un engranaje de salida 53 en un mecanisﬁo de reduc-
dfn 52, Dado gue las roscas formadas en 10s ejes de toraillo
48a, 48b, se encuentran en direcciones opuestas entre si

las varillas deslizantes 44a, 44b, se mueven sincronaments
en avance y en retraccifn de manera que los sensores 458,45
puedan moverse en direccién horizontal y vertical, réspectiva¥>
mente, hacia un eje de una pieza W. Como se representa en
la figura 1, en la parte frontal del cuerpo 42 se encuentra

que se ponen en contacto con la superficie periférica de wna
pieza cuando el medidor 54 llega a la posicién avanzada del
nisno. Segin el movimiento vertical de los sensores 55,56,e8-

tos Gltimos accionan un transformador diferencial, que no se

representa, desde el cual se produce voltaje en proporcién al



-7 -

diédmetro de una pieza. _ ,
El transformador difergncial va conectédo a un cire
cufto de control de medide 57, *al como el representado en al
la figura 3, que alimenta un circuito prinéipal de control 58
e una sefial de rectificado fino FS cueéndo se reduce una pieza
2 un tamafio de acabado dejindose la retireda de materia para
el rectificado de acabado. El circuito de control de medicifn|
57 alimenta ademés el circuito de control de medida 57 una
primera sefial ASl, una segunda sefial AS2 y una sefial de tamafip
10s | ES, en la secuencia de una reduceién en el didmetro de la- ‘
pieza, respectivamente, cuando se rectifica una pieza a un pri~
mer tamafio predeterminado, un segundo tamafio predétebﬁiﬁado
¥y un tamafio,
Un circuito de cambio de velocidad 59 proporciona ten~|.
15. sibn correspoﬁdiente_a un mando de velocidad desde el circuitd
- de control principél 58 a un generador'de impulscs 60 que en-
‘trega a los circuitos de puerta Gl,G2 un tren de impulsos con |
tna gecuencia queVrepresenta la velocidad que coOrresponde
al mando de velocidad. EL circuito de control priﬁcibal 58 abre
20, | a1 circiito de @uerta Gl de manera que se entreguen impulsos
de accionamiento a un terminal para rotacién hacia adelante
en un circuito de accionamiento ae»motqr de impulsos 61 y &

terminal para adicién en un contador de arriba-abajo 62 cuan-—

v"'

do debe avanzarse el soporte de ld rueda 13 y ahrs'elmci;cuiti'

25, | de puerfa.Gz de manera que se entreguen impulsosrd§~'gcpioﬁ§lxn_
. | miento a un terminal para rotaciém inversa’eﬁ‘el;éircuito o
de adcionamiento delAmotor de impulsos 61 ya un,terminal'pae'r
ra substraer en el'cohtadbr anriba-abajorsz_cuando el'sdpofté
de rueda'13 debe ser retraido. Una selide del cdntadof arpis

30, Béuabajo 62 se alimenta @ um comparador 63 y a un circuito 64|
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de deteccién de cero.

El circuito oomparadbr aliments una sefial coincidente
¢l al eircuito de control principal 58 cuvando gl contenido ;
del contador arriba-abajo coincide con el del circuito de pre
-pogicionamiento 65.fE1.circuito de deteccilfn de cero 64 pro-
porciona una sefial de configuracién de cero al circuito de
control principal 58_cuanéo el contenido en el contador arri-|
ba-abajo 62 se hace dero.

. El generador -de impulsos 60 suministra también inpul sod
de accionamiento a los circuitos de puérta G3, G4 pard mover
elmotor de impulsos S1. Cuando los gensores 45a, 45b del dis
positivo de apoyo deben avanzarse, el circuito de control
principal 58 abre el circ:ito de puerta G3 para propofcionar'
impulsos de accionamiento a un terminal para rotaoibnrhacia
adelante de un circuito de accionamiento 65 del motor de im- |
palsos ctmectado con el motor de impulsos 51 a un terminal
para adicién de un contador de arriba abajo 66, y, cuando de—
ben ser retraidos,’ébre él circuito de puerta G4 para propor+
cionar impulsos de accionamiento a un terminal para rotacitm
inversa del circuito de accionamiento 65 y un terminal para
substraceién en el contador arriba-abajo 66. Una salida del
contador arriba-abajo 66 se alimenta a un contador 67 y a un|
circuito de deteccién de cero 68, El circuito de control -
principal 58 recibe tna sefial coincidente €2 del coﬁparador
67 cuando coincide elconte:ido del contador arriba-gbajo 66 |
com un contenido en el circuito de pre-posicionamiento 69, '
¥y una seﬁai de confirmaeibén de cero ﬁrocedenfe del circuito
de deteccién de cero &8 cuando se hace cero el contenido en
el contador de arriba-abajo 66. '

Haciendo ahora referenciea 2 un diagrama de ciclo de
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- el pistén 21 ha llegado a una posicibn avangzada del mist, el

_control pr1ncmpal 58, En consecuenc1a, el clrculto de cOntrol
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funcionamiento représéntado en la figurs 3, =ze describe el
funciongmiento de una realizacién actual.

Cuando el circﬁito de control principal 58 reclbe un
mando dé partida, se suministra fluido a presién a la cémara
e la derecha del cilindro de avance répido 20 para hacer

adelantar el pistén 21, avenzando de esa forma €L apoyo de

rueda 13 hasta una posicién "A" a una velocidad de avance ré‘,

pido a través del tornillo de avance 22 y la tuerca 23. Cuand

circuito de puerta Gl se abre para proporcionar impulsos de
accionamiento desde el generador de impulsos 60 al cireufto

de accionamiento del motor de impulsosg 61, En comsecuencia,el

motor de impulsos 33 se hace girar hacia adelante para avansze:

el soporte de muela 13 desde la posicibm "A" hacia la posiciéy
"Bh, En este movimiento, ya que el generador de impulsog 60

es controlado por el circuito de cambio de velocidad 59 para

alimentar impulsos de accionamiento con una frecuencia compa~|.

rativanente elevada, la miela 14 rectificada una pieza W a la|

velocidad de avance de rectificado basto. Cada vez'que se proj

porciona un 1mpulso al circuito de accionamiento 61, se su-

ministra también el mlsmO impulso al coqtador arriba-abajo 62

Cuando un contenido del contador arrlba-abaao 62‘001nclde con
el del circuito de pre-posicionamiento 65, se suministra ung
seﬁal coinc1dente Cl’'desde el comparador 63 al czrcuito de -

principal 58 cierra el circuito de puerta Gl pars detener el
mov:mlenuo de avence del goporte de muela 13 en la pOSLci&n

"B" ¥ acciona el 0111ndr0 43 para avanzar el dispositivo de )

apoyo 42 hacia una pieza W. Los sensores 55, 56, del indicadar

54 se ponen en contacto con la superficie periférica de una
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pieza W de manera qué se produce una ‘temeibn en proporcilbn
con el didmetro de una pieza desde el transformador diferen-
cial en la posicién avenzada del cilindro 43. No obstante, en
este momento log sensores 45a, 45b del digpositivo de quy"o

40 se ajustan para que no se unan a la superfiicie periférica

Wt
-

de ung pieza W. En la posicibn avanzada "C" del dispositivo )
de gpoyo 42, el circuito de puerta G3 se gbre para puminietréb
10s impulsos procedentes el generador de impulsos 60 al cir
cuito de accioneniento del motor de impulsoé 6% para hacer
10 girar hacia adelante el motor de impulsos 51. Dado que los
ejes de fornillo 48a, 48b se hacen girer a través dé iosﬁen;
zranajes, las varillas deslizantes 44a, 44b se hacen avanzar
hacia la pieza W a una velocidad igual a la velocidad de
rectificado basto del carro portamuelas haéiendo con elle qu ‘
15. los sensores 45a, 46b se pongan en contacto con el miémo.Quaé
30 se hace abanzar afn més los sensores 45a, 45b, una pieza
se inelina hacia la muela rectificadoral4, cuyo avance se
detiene, de mancra que sea rectificada por ella. Cada vez que
se suministra un impulso al circuito de accionamiento 65, se
20. 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 coincide
con el valor'pre—pOSiciOnado en el circuito de pre-pogiciona<4
miento 69, se alimenta una sefial coincidente 62 al circuito
25 1 de econtrol principal 58 de manera que se cierra el circuito
de puerta G3, con 10 que se detiene el movimiento aé avance
deldispositivo de apoyo 40 en la posicibm "D". El circuito
de puerta G1 se abre por medio de la sefial coincidente c2

para poner an mercha el soporte de la mielsa con 10 que la

piezea W es de nuevo rectificada por la miela rectificadora

30. 14 a une velocidad de avance de rectificado basto (posicitn E)
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4‘_ Segtin la primera sefial ASl,el circuito principal de control
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La pieza W se rectifica con buena redondez porque se.
rectifica en condicibn soportada por los sensores 45a, 45b
del dispositivo 40 de apoyo detenido.

Cuando se rectlflca y disminuye su didmetro, la picza
queda gradualmente lmbre de la flexibn rrovooa@a por el dspo-
sitivo de apoyo 40. Especialmente, después del punto ¥, ia
pieza se tritura en condicifn no soportada por el dlspO.slthO
de apoyo 40, En éste proceso, la pieza se tritura con buena
redondez y buecna simetria con el eje de rotacibn de la mlsma,_,-

Cuando la pieza se reduce a un tamafic de acabado dején-
dose la retirada de material para el rectificade de acabado .|
(punto G ), la sefial de rectificado fino se alimenta por el
circuito de control de medicibn 57 ak circuito de control
principal’SS que maﬁda una velocidaed de rectificado fino al
circuito de cambio de.velocidad 59. En consecuencia, se redu¢
ce a un voltaje cargado por el circuito de cambio de la Velo-.
cidad 59 de forms que-el generador de impulsos pueda sgminié—
trar uwa tren de impulsos de baja frecuencia para adelantar el
soporte de rueds a una velocidad fina. . |

Cuando la pieza W se reduce en el primer-témaﬁo prede-—
terminado por el rectificado fino, se alimenta urne primers se-
fial ASL suministreda por el circuito de control de medida-57.

58 cierra el cireuito de puerta Gl y detiene el avance tenpo--
ral del moporte de rueda 13 (punto H) y abre el circuito de ‘
puerta G3 haciendo a;énzar con ello el dispositivo de apoyo 40
(punto I) a una velocidad igual a la velocidad de avance fino
del portamuelas. Los sensores 45§, 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 parads
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con 10 que la pieza se inclina para ser rectlflcada. Cuando ‘

la pleza W queda reducida en el segurdo tamaTo predetermina_g§  

do, se alimenta la segunda sefial AS2 por el clrculto de- oon—l7
trol de averia 57 al circuito de control principal 58 ds ma-~ N
nera gue se cierré el circuito de puerta G3 para detenerel |

avance del dispositivo de apoyo 40 (punto J). Ia mitad de 1a»}:’
diferencia entre el primero y el segundo tama.os predetermi-ff"
nados es un valor de incliasacibn (S/2) para inclinar ;a i & f i

za hacia la wmuela de rectificado 14 y el valor de inclina-
¢ibn ge controla exactamente con el medidor automético 54. A
COnsecuentemente a la segunda sefial ASZ 8l circuito de puerQ‘
ta G1 se abre por el clrculto de control princlpal 58 para
adelentar el soporte de muela 13 de nuevo a una velocided
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 btuena redondez. Como consecuen—
cia de la disminueién del didmetro de la pieza W, esta €lti-}
ma se libera gradualmente de lg flexibén provocada por el
dispositivo de avoyo 40. Después del punto "L", se rectifical
finamente en condicién no soportada y se elimina su flexiobn.

o obstante, si un mecanizado de rectificado fino
después del pun%o "Lv gigue adelante durante un tiempo exce
sivamente prolongado, empeora la precisién del rectificado,
En la presente invencibn, el valor para inclinar la pleza
W haste la muela de rectificado se determina exactamente
por dos sefiales de tamario ASL, AS2 y se puede agustar previg
mente de forma muy exacta la cantidad de rectifica&o T deade
el punto "L" al punto "M%,

Una vez realizada la operacifn de rectificado fino,

cusndo se rectifica la pieza W hasta un cierto tamafio, el
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cero por parte de los circuitos detectores de cero 64,68
Para cerrar los circuitos de puerta G2, G4. Al mismo tiempo,

-13 -

cifcuito de confrol de medida 57 proporciona una sefial de ta+t
mafio ES el circuito de control principal 58 psra cerrer el -
circuito de puerta Gl deteniendo de ese modo él soporte de
rueda 13 (punto ™M) para seguir adelante con el rectifica-
do con diamante pequesic de la pleza durante‘un tiempo prede~
terminado. Una vez terminada la operacibn de rectificado con
diamanté'péqueﬁo, el circuito de coﬁtrol-principal 58.abre;i;s
circuitos de puerta G2, G4 para invertir la rotacibn de IOéﬂ‘ -
motores de impulsc 33, 51 para retraer el soporte de muela.}
13 y el dispositivo de apoyo 40 (punto "N"). Cada vez'qﬁe,ée
proporciona un impulso a los motores de impulso 33, 51, se :
resta el contenido de 1o0s contadores arriba-abajo 62,66,
Cuando el contenido de los contadores arriba-abajo 62,64 se

convierte en eero, se produce la sefial e confirmacién de

con la rotacibn inversa de los motores de impulso 33, 51,
los soporfes de musla 13 y el cuerpo de apoyo 42 se retraen
también por los cilindros 20, 43 hasta el extremo'retraiao :
de log mismos. El1 soporte de muels 13 y el dispozitive de '
apoyo 40 se devuelven a la posicifn original para acabar un.
ciclo de rectificado, ' )

1
e

NOT A

Descrito suficientemente la naturaleszz del invento,asi
como la menera de realizarlo en la préctica, debs hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte

ren su principio fundamental. También se hace conétar que
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el invento corresponde a une solicitud de patente presentada en
Japén con el nimero 17303 de 12 de Febrero de 1.974, acogiéndo-
gse por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios In-t
ternacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento, y por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS REG
TIFICADORAS DE PIEZAS DE TRABAJO, caracterizédndose por lo si-
guientes

1.~ Perfeccionamientos en mdquinas rectificadoras de
piezas de trabajo, caracterizados porque se dota a cada mdquing
de medios de soporte de la pieza pare soportar giratoriamente
una pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamente ung
muela gbrasive, medios de apoyo para soportar la pieza e inclis
narle haeia la muele de rectificado, medios pars hacer avanzar
el soporie de la muela para una operacidén preliminar de rectifi
cado y para detener el avance en una posicién predeterminada
mientras se mantiene la unién entre la muela de rectificado y
la pieza, medios para hacer avanzar los medios de apoyo para in
clinar la pieza mientras el soporte de la muela se encuentra dg
tenido de manera que pueda ser rectificada la pieza por la mue-
la de rectificado déjéndose una retirada predeterminsda de ma-
teriel, y medios para hacer que avance de nuevo el soporte de
la muela para rectificar la pieza hasta que desvia de su unidn
con los medios de apoyo.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizados porque el avance posterior del soporte de la muelq
se realiza mientras estdn detenidos los medios de apoyo.

3.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1l y

2, caracterizados porque se constituye la médquina por me-
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d@ios de soporte de la pieza para soportar giraioriamente una
piéza, un soporte de muela para soportar giratoriamente ung
muela abrasiva, medios para hacer avanzar el soporte de 1a;
muela & una primera velocidad y & una segunda velocidad que
es mis lenta que la primera, medios de apoyo gue se unen 8§

ia pieza y la inclinan hacia la muela de rectificado, medlos
para efectuar una primera parada en un punto intermedio entre
la primera velocidad de svance del 30porte de muela, medios
para efectuar una segunda parada después de avance a la sagqn»'
ds velocidsd del soporte de la muela, medios para hacer aYah~

zar los medios de apoyo para wmirse ¢ inclinar 1lg pieza ﬂﬁfﬁh

te las paredes primera y segunda del soporte de la muela .
de forma gue la pieza pueda rectificarse en contacio con la
muela de rectificado, y medios para hacer avanzar el soporte
de la muela despuésvde la segunda parada de la misma para"”'
rectificar hasta que la pieza se desvia de su unién con los
nedios de apoy o. '

) 4.~ Perfeccionamientos sagdn las reivindicaciones axi-
teriores, caracterizados porque se dota a cada méquina de
medios de soporte de la pieza para soporbar giratoriamenﬁe',
une pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamentég
una muela de rectificado, medios para hacer avengar sl sopor;,
te de la muels a primera, segunda y tercera velocldades de
agvance, medios de apoyo que se ponen en contacto con la pieza
¥y la inclinan hacia la muela de rectificado, medios para
efectuar una- primera paréaéa entre el avance a la primera, y
segunda velocidades ﬁenciOnadas del Citadbvsoporte de mueIa,

medios parsg efectuar une segunda parada después de la segun-

avanzar los medios de apoyo para ponerse en contacto e ineli.
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nar la pieza durante la primera y segunda parada de forma que

la pieza pueda ser rectificada por la muels abrasiva, y medios

para hacer avanzar el soporte de la,muela.después de su seguns
c¢a parada de forma que pueda rectificar hasta gue la pleza
se separe de su unibn con los medios de apoyo.

5.— Perfeccionamientos segfn la reivindicacibén 4,ca~ -
racterizados porque los medios de apoyo se hacen gvanzar 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 segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados porque la miquina se dota de medios
de soporte de la nieza para soportar giratoriamegte una pieza,
un soporite de muela para soportar giratoriamente una melsa
gbrasiva, medios para hacer avanzar el soportc de la muela,
medios para unirse con la pieza y para inclinarla hacia la mue
la abrasiva, medios de medicién para producir una primera :
gefial cuando 1a’pieza se ha rectificado hasta un tamefio pre-
determinado,vy una segunda sefial cuando la pisza es de un te-
mefio inferior a dicho tamsfio predeterminado, y nedios de »
control para hacer avanzar 1os medios de avance para la ope-
racifn preliminar de;rectificado y para detener la misng
en respuesta a la primera sefial, para hacer avanzar 10s me-
dios de apoyo para unirse y pars gue inclinen 1la pieza de
forma que pucda ser rectificada por la muela rectificadora
hasta que se produce la segunda sefial y para hacer avanzar -
de nuevo los medios de avance hasta que la pieza se separa
de su unifmn con losmedios de apoyoO. ‘

Te- Perfeccionamientos segtn la reivindicacién 6,

caracterizados porque los medios de control se forman por un
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generador de impulso, wnos primeros medios de puerta para comd - l-%.

trolar una centidad de impulsos enviados desde el citado gene«
rador de impulsos a 1os medios de avance, y unos segundos me- -
dios de puerta para controlar una cantidad de impulsoé.énvia—'
dos desde el citado generador de impulsos a los medios de apo-

yo, con lo que las puertas primera y segimda se encuentran reg

pectivamente cerradas en respuesta a las sefiales primera y se-

8.~ Perfeccionamientos éegdn las reivindicaciomes an-
teriores, caracterizados porque se dota a cada méquina de me-
dios de SOpofte de la pieza para soportar giratoriamenté uhé_.
pieza, un soporte de muela para soportar giratoriamente una |
muela de rectificado, medios para hacer avanzar el soporte de:
muela y a una primera velocided de avance y a una segunda velg.
cidad de avance que es mbs lenta que la primera, medios de aﬁﬁf
Y0 para unirse con la citada pieza y para inclinarla hacia la
muela de rectificado, medios de medleién parsa producir ung se-+
fial de rectificado fino, una prlmera sefial .y una segunda seﬁal'
redios de control para hacer avanzar 10s mediqs de sliménta~ |

eibén a la primera velocidad de avance, para cambiar la velocid

¢ad de los medios de avance desde la primera a la segﬁnda velo
cidad en respuesta a la sefial de rectificado fino,_paré,defe-

nér la misma en respuesta a la citada primera sefial, para ha-

cer avangzar los medios de apoyo para unirse e inclinar la pied
za de forma que pueda ser rectificada por la muela de rectifis
cado hasta que se produce la segunda sefial, y para VOlver avan
zar 10s medios de avance hasta que la pieza se separa de su
unién con los medios de apoyo. |

9.- Perfeccionamientos segfm la rewindicaclbn 8, ca

racterizados porque. el avance posterior de los medios de aven+
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ce, se realizan mientras los medios de reposo sSe encueniran
detenidos,

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8, ca-
racterizados porque los medios de control se forman por medios
de cambio de velocidad que se accionan en respuesta a la sefial
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 enviadosd
desde el generador de impulsos a los medios de apoyo, con lo
que las primera y segunda puertas se encuentran cerradas en reg
puesta a las primera y segunda sefiales, respectivamente.

1l.- Perfeccionamientos en mdquinas rectificadoras de
piezas de trabajo, tal y como gueda sustancialmente descrito en
la presente Memroia y en los dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de dieeciocho hojas escritas a mé-
guina por unas sols cara,

Madrid, § 1 H6Y 976
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