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La presente invención se refiere generalmente a una máquina j 
rectificadora, y más particularmente, a un aparato para reavivar 
y afilar sucesivamente una muela abrasiva hecha de abrasivo duro, 
como por ejemplo nitruro de boro cúbico. j

En el reavivado de las muelas abrasivas denominadas NBC ¡
i

hechas de nitruro de boro cúbico, se ha intentato hasta ahora ! 
utilizar un dispositivo de reavivado con una muela abrasiva de 
carburo de silíceo. En éste procedimiento de reavivado de la 
técnica anterior, el dispositivo se coloca primero en la mesa * 
de trabajo de una rectificadora, y a continuación se efectúa 
el movimiento relativo de avance entre la muela de NBC y la mesa 

de trabajo, con lo que se realiza el reavivado de la muela de 
NBC. La muela de NBC debe además ser afilada después del reavi 
vado. En un procedimiento de afilado de la técnica anterior para 
ello, se emplea una varilla de cera impregnada con abrasivo,que 
se aplica la superficie de la muela de NBC o a la superficie

tcilindrica de una pieza. Cuando se efectúa el contacto entre 
la muela de NBC y la pieza, los granos de abrasivo que se libe 
ran por ello se sitúan entre ambas y sirven para rectificar y 
retirar material aglutinante de la superficie de la muela, de­
jando en ella abierta una serie de poros.

Los procedimientos de reavivado y afilado de la técnica 
anterior, sin embargo, dependen del trabajo manual de un opera 
dor, y por lo tanto plantea muchos problemas,no solo en cuanto 
a la seguridad del trabajo, sino también en la precisión y en 
la eficiencia del reavivado y el afilado,Especialmente, dado 

que se necesita la intervención humana, ambas técnicas son impo 
sibles de aplicar a las máquinas rectificadoras totalmente auto 
Matizad., para utilizar an una mín.a da produ.cii. a. ...a.

En la técnica del afilado, además, aumenta indeseablemen '.30
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te el desgaste de la muela de NBC. Concretamente,dado que el ta 

maño de los poros abiertos en la superficie de la muela influ 
ye notablemente en la capacidad para desprender metal dé la j 
muela de NBC, tal como se sabe generalmente, hasta ahora, el ! 
grano abrasivo utilizado en el afilado ha sido determinado te- ¡ 

niendo en cuenta la capacidad para retirar el metal que se exi j 
je a la muela de NBC. No obstante, si se intenta en la técnica 
anterior abrir grandes poros en la superficie de la muela con 
el uso de grano de tamaños significativo, se produce una elimi * 
nación excesiva del material aglutinante de la muela, debido al-
hecho de que se establece un contacto completo entre la pieza !

¡
y la muela de NBC, facilitando de ese modo que el grano abras! i

¡
vo de NBC se desprenda de la superficie de la muela. Además, 
dado que la varilla empleada para el afilado recibe el ingre­
diente principal de una cera tal como el polietilenglicol, uti 
lizando la varilla se tiene como consecuencia que el grano para 
el afilado salta y se deposita en la máquina, y,como consecuen 
cia, se necesita un frecuente trabajo de mantenimiento de la 

máquina,con los inconvenientes que ésto representa.
En consecuencia, un objeto primario de la presente 

invención es el de proporcionar un aparato de reavivar y de af¡¡. 
lar muelas de NBC que se encuentra coordinado para poderse mam 
tar en una máquina rectificadora totalmente automatizada.

Otro objeto de la invención es el de proporcionar un 
aparato perfeccionado para reavivar y afilar que, sin hacer 

que caiga el grano de NBC de una muela de NBC, puede propor­
cionar en la superficie de la muela poros suficientemente gran 
des como para obtener la capacidad deseada para la eliminación
y retirada del metal. !!

Otro objeto de la invención es el de proporcionar un



aparato perfeccionado de reavivar y afilar que no permite que j 

el grano abrasivo del afilado se deposite sobre la máquina recti 

ficadora y que ayuda a descargar el grano de la máquina. !
t

Un objeto especifico de la presente invención es el de 
proporcionar un aparato perfeccionado de reavivar y afilar en el 
que se establece una separación, de distancia predeterminada, 
entre la muela de NBC y un rodillo de afilado, con el fin de ut¡. 
lizar el grano abrasivo de mayor tamaño que sea practicable.

Otro objeto específico de la invención es el de propor 

cionar un aparato perfeccionado para reavivar y afilar, en el i 
que la diferencia de tamaño se proporciona entre los rodillos } 

de reavivado y afilado que giran alrededor de un eje común para' 
establecer una separación de distancia predeterminada entre 
una muela de NBC y el rodillo de afilado. *

Otro objeto especifico más de la invención es el de 
proporcionar un aparato perfeccionado para reavivar y afilar 
que es capaz de reajustar el tamaño de un rodillo de afilado 
con el fin de mantener sin variación una separación de distan­

cia predeterminada entre el rodillo de afilado y una muela 
de NBC.

Aún otro objeto especifico de la invención es el de 
proporcionar un aparato perfeccionado para reavivar y afilar, 
en el que la posición relativa entre el rodillo de afilado y 
la muela de NBC se pueda ajustar independientemente de un rodi 
lio de reavivado para ajustar convenientemente una separación

t
entre el rodillo de afilado y la muela de NBC.

Expuesto brevemente,los anteriores y otros objetos 
de la presente invención se alcanzan con la provisión de un 
aparato de reavivado y afilado, que comprende un portarrodillo 
montado deslizantemente en una máquina rectificadora y que so

-  3
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porta giratoriamente en el mismo un rodillo de reavivado impregj 
nado con diamante y un rodillo de afilado, medios de avance par̂ L 
mover el carro portarrodillos en una primera dirección dirigían} 
dose hacia una muela de NBC apoyada giratoriamente en la máquina, 
medios para desplazamiento transversal, para mover el carro 
portarrodillos en una segunda dirección transversal respecto 
a la primera dirección y.medios para proporcionar la liberación 
de granos abrasivos entre la muela y el rodillos de afilado 

durante la operación de afilado. Los medios de avance y los me­
dios de desplazamiento transversal pueden accionarse secuencial 
mente en respuesta a un mando de reavivado y afilado, por lo 
que después de haber avanzado en dirección a la muela, el porta, 
rrodillos se mueve transversalmente para proceder al reavivado 
de la muela con el rodillo de reavivado. El rodillo de afilado 
se encuentra dispuesto de manera que establezca una separación 

de distancia predeterminada entre el mismo rodillo y la muela, 
cuando el portarrodillos se coloca con el rodillo de afilado 
mirando a la muela después de la operación de reavivado.En 

consecuencia, en la operación posterior de afilado, los granos 
abrasivos de liberación, cuando actúan para rectificar y retí 
rar el material aglutinante de la superficie de la muela, lo 
efectúan con poca profundidad y, como resultado, puede dismi 
nuirse la caída de granos abrasivos de NBC de la superficie de 
la muela, dando convenientemente como resultado en aumento en 
la precisión del mecanizado y una mayor duración de la herra­

mienta.
Otros diversos objetos, características y ventajas co 

respondientes de la presente invención se apreciarán fácil­

mente cuando se comprenda mejor la misma por deferencia a la } 
descripción detallada que sigue, cuando se considera en relación30 .
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con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 muestra una vista en planta, parcialmente^ 
en sección de una realización preferida de la invención; ji

La figura 2 muestra una vista en sección fragmentaria 
del dispositivo, tomada siguiendo la linea 11-11 de la figura j
1; j

La figura 3 es una vista esquemática del dispositivo 
en posición de afilar, ilustrándose particularmente en relación
... ^  1,1 S,.„. 1.

ción;
La figura 4 es un esquema general de un circuito de con-¡

trol eléctrico para el dispositivo representado en la figura ]
- i

i;
La figura 4sc muestra una modificación del circuito repre 

sentado en la figura 4;
La figura 5 muestra una vista en alzada lateral, parcial 

mente en sección, de otra segunda realización preferida de 

la invención;
La figura 6 es una vista en planta del dispositivo repre' 

sentado en la figura 5;
La figura 7 muestra un diagrama detallado de un circuito 

de control eléctrico para el dispositivo de la segunda realiza­
ción;

La figura 7a muestra una modificación del circuito repr^ 
sentado en la figura 7;

La figura 8 maestra una vista en alzada lateral, par­
cialmente en sección, de una tercera realización preferida de 
la invención;

La figura 9$ muestra una vista en sección transversal 
del dispositivo, tomada siguiendo la linea IX-IX de la figura30
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La figura 10 muestra una vista en sección transversal í 
del dispositivo, tomada siguiendo la linea X-X de la figura 8;

La figura 11 es una representación esquemática mostran 
do la condición de afilado en escala exagerada; i

La figura 12 muestra un diagrama gene-al de un circuito 
de control eléctrico de la tercera realización preferida; y 

La figura 12a muestra una modificación del circuito 
representado en la figura 12.

Haciendo referencia a los dibujos, en los que números 
similares de referencia designan las mismas o similares piezas i 
en la diveras figuras y haciendo particularmente referencia 
a la figura 1 de los mismos, el números de referencia 1 denota i 
una bancada de una máquina rectificadora, en la querva montado 
un cabezal 2 para muela, y una muela abrasiva 4 va fijaada a 
un extremo de un eje portamuela 3 apoyado giratoriamente en el 
cabezal de la muela 2. La muela abrasiva 4 es del tipo en el 
que unos granos abrasivos, hechos de material duro, como por 

ejemplo nitruro de boro cúbico,.se forma en prensa y se coloca 
rígidamente en la superficie periférica exterior de un anillo 
metálico de base 5 (figura 3) con un pegamento metálico o resi 
noide conocido. El eje portamuelas 3 va conectado activamente 
por su otro extremo a un motor de muela 7, a través de las co 
rreas de accionamiento 8.

En la bancada de la máquina 1, va montado además un apa­
rato de reavivar y afilar 9, una base fija 10 del cual monta 
sobre el mismo y guia deslizantemente una corredera transvejr 
sal 11, en dirección paralela a la linea central del eje 3t 
y la corredera transversal 11 va conectada de forma activa } 
a un cilindro de desplazamiento transversal 12 sujeto a la basb



-  7 -  .

5 .

10.

15.

2 0.

2$.

$o.

fija 10 de forma que se deslice por la misma. Montado sobre la 
corredera transversal 11 y deslizándose radialmente a la muela 
de rectificado 4 hay un portarrodillos 13, en el que va apoyado 
giratoriamente un eje portarrodillos 14, con su línea central 
extendiéndose paralelamente al eje 3 de la muela. Unas muelas 
o rodillos de reavivar y afilar 16 y 17 para reavivar y afilar 

la muela abrasiva 4, van fijados firmemente al eje de soporte 
14 con una distancia predeterminada. El rodillo de reavivar 16 
es tal qüe un grano abrasivo de material duro, como por ejemplo - 
diamante, se encuentra sinterizado sobre la periferia exterior j 
de un anillo de base hecho de metal, por ejemplo, una elaación 

a base de cobre, y está diseñado de manera que haga que su an­
chura sea inferior a la de la muela rectificadora 4 con el fin 
de disminuir la resistencia que ocurre en el reavivado. El rodi 
lio de afilado 17 se hace con aoero refinado, acero endureci­
do u otro material que tenga la misma dureza, rigidez y resis­
tencia al desgaste, tal como el acero refinado o endurecido, y 
está destinado a tener una anchura algo mayor que la muela de 
rectificado 4, además de tener un tamaño del radio que, en 
comparación con el del rodillo de reavivado 16, es pequeño den­
tro de un tamaño de grano (por ejemplo 50 mieras) de abrasivo 
de liberación según se explica más adelante para el afilado. 
Montado demanera fija sobre el portarrodillos 15 hay un motor 
de accionamiento de rodillos 18, que va conectado por un eje 
de salida del mismo al eje de soporte 14 y actúa haciendo girar 
los rodillos de reavivado y efilado 16,17, en una dirección tal 
que reduzca la velocidad periférica relativa de la muela de 
rectificado 4.

Haciendo referencia a la figura 2, se describirá un j 
dispositivo de avance de rectificado 19 para hacer avanzar los '
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rodillos 16, 17, en dirección a la muela de rectificado 4. Un 
eje de tornillo de avance 20 del dispositivo 19, que ae une 
a rosca con el portarrodillos 1 5, va apoyado giratoriamente en 

la corredera transversal 11, sin movimiento axial, y lleva ade­
más incorporado un mecanismo de avance por trinquete para efec­
tuar una rotación intermitente del eje de tornillo 20. El meca 
nismo incluye un piñón 21 que gira libremente sobre el eje 20, 
junto con una placa de apoyo 22 que soporta pivotantemente un 
gatillo de trinquete 23, que se encuentra empujado por muelle 
para engranarse de forma separable con una rueda de trinquete i 
24 enchavetada al eje de tornillo 20. En consecuencia, cuando 

el cilindro de avance de trinquete 25 efectúa el movimiento des 
lizante de un soporte de pistón 26, haciendo asi girar el piñón 
21 y la placa de apoyo 22, el eje 20 del tornillo de avance 
gira a través del gatillo de trinquete 23 y la rueda de trin­
quete 24, de forma que el portarrodillos 13 puede ser avanzado 
en una cantidad predeterminada (por ejemplo,10 mieras) en direc 
ción a la muela abrasiva 4.

En la figura 3 se representa una boquilla 27 para lanzar 
fluido refrigerante de afilado entre el rodillo de afilado 17 

y la muela abrasiva 4 cuando se ponen mátuamente en contacto 
para el afilado después del reavivado, con la boquilla 27 en 
comunicación, a través de una bomba de refrigerante P accionada 

por un motor de la bomba M, con un depósito 28 que contiene el 
fluido refrigerante. Aunque por su parte es una solución de 
agua y un refrigerante convencional soluble en agua adecuado 
para rectificar, el fluido refrigerante se mezcla con el grano 
abrasivo de liberación 29 (tamaño medio: aproximadamente 100 
mieras de diámepro) para el afilado, como por ejemplo óxido de : 
aluminio, carburo de silíceo o similar, al porcentaje, de, por
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ejemplo, 500 gramos por cada 10 litros. Un ventilador mezclador} 
3 0, conectado de forma activa a un motor de mezcla 31 de forma; 
que gire por su accionamiento se proporciona para impedir que e¡L

t

grano abrasivo de liberación se sxpare del fluido refrigerante.! -

Hay que notar, por lo tanto, que.la velocidad de mezcla entre ¡
:

el fluido refrigerante y el grano abrasivo puede mantenerse de i 
í'oema apropiada.

Con el fin de facilitar que se pueda afilar con precjL 
sión y uniformidad la superficie de la muela 4, se incorpora el 
cabezal portañuelas 2, con un mecanismo de 40 de oscilación de 
la muela, en el que unos primeros y segundos cojinetes de empu 

je de fluido 41 y 42, van montados fijamente en alineación coa
:

xial con el eje 3 de la muela, y de forma que miden unos al otroj
en una distancia predeterminada. Una porción plana 43,formada ¡ 
sobre el eje de la muela 3, se introduce en un extremo 43a de 
la misma en un orificio hueco del primer cojinete 41 de forma 
que defina una cámara de fluido 44 entre ellos e igualmente por 
el otro extremo 43b del mismo en otro orificio hueco del segundo 
cojinete de empuje 42. En el fondo del orificio, el segundo 
cojinete de empuje 42 lleva además una serie de bolsas cóncavas¡ 
para fluido 45, que se enfre tan al otro extremo43b de la por­
ción plana 43. Un fluido a presión VP, cuya presión se contro­
la de manera que varié periódicamente por un medio de un dis­
positivo adecuado de la regulación de la presión (no represen­
tado), se suministra a las bolsas de fluido 45 a través de pa­
sos formados en el segundo cojinete de empuje 42 y unos estran 
guiadores montados en las salidas de los pasos, mientras que 
otro fluido a presión CP, cuya presión se mantiene invariable, 

se proporciona a la cámara de fluido 44.

El funcionamiento del aparato anteriormente descrito se30.
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explicará acto seguido con referencia también a un circuito 
de control representado en la figura 4. Cuando se emite una ins 
trucción de reavivado y afilado, el motor 18 de accionamiento 
de los rodillos se pone en funcionamiento para hacer girar los 
rodillos de reavivado y afilado 16,17, y, al mismo tiempo, se 
cierra un contacto normalmente abierto cr$0, efectuando de ese 

modo la activación de un relé magnético CL1 para controlar una 
válvula de conmutación magnética (no representada). Cuando la 
cámara posterior admite el fluido a presión, el cilindro 25 de !
alimentación del trinquete hace que el eje de tornillo 20 gire i 
en una dirección de marcha positiva, a través del piñón 21 y ¡ 
el mecanismo de trinquete, de forma que el portarrodillos 1 3* :
junto con los rodillos de reavivado y afilado 16 y 17* avanza i 
en la cantidad predeterminada de avance en dirección a la muela! 
abrasiva 4. ^

Cuando el soporte de pistón 26 del cilindro 25 vuelve 
a su posición inicial después de un movimiento alternativo 
del mismo, se cierra un contacto cr51 normalmente abierto, acti 

vando de ese modo un relé magnético CR2, y de esta forma un 
contacto normalmente cerrado cr2 del relé CR2 desativa el relé 
CR1 abriéndolo. Según el rele activado CR2, se conecta una vál 
vula magnética de conmutación {no representada) para el cilin­
dro de desplazamiento transversal 12, que posteriormente mueve 
la corredera transversaUl en paralelo con la linea central 
del eje de la muela a una velocidad de avance deseada, con lo 

que se realiza el reavivado de la muela abrasivo 4 con el rodi 
lio de reavivado 16* por contacto entre ellos. Cuando termina 
el movimiento alternativo transversal de la corredera 11, el 
rodillo de afilado 15 se presenta de nuevo ante la muela abrasi 
va 4, entre los cuales* en este momento, se establece la sep&
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ración # de la distancia predeterminada debido a la diferencia }
¡

de radio entre los rodillos 16 y 1?.
Hay que observar aqui que si el rodillo 17 se desgasta 

más en el afilado que el rodillo 16 en el reavivado, la separa­
ción t entre el rodillo 17 y la muela abrasiva 4 se hará final-j 
mente mayor que el tamaño medio del grano abrasivo de liberación 
29 para el afilado y, en consecuencia, la muela abrasiva 4 no 
puede ser afilada con el rodillo 17. Hay que comprender, en con 
secuencia que con el fin de mantener la separación t exactamente 
invariable, es necesario escoger el material y la dureza de los^
rodillos 16, 17 teniendo en cuenta su desgaste en el reavivado i

!
y en el afilado. En efecto, puede ser difícil mantener exactame^i
te invariable la separación t. En éste caso, es preferible em- ;

¡
plear rodillos de reavivado y afilado que tengan un carácter de j 
desgaste relativo, que sirva para disminuir la distancia t en 
vez de aumentarla durante las operaciones de reavivado y afil¿ 
do, ya que, como se deduce por la figura 3*los movimientos gi­
ratorios del rodillo de afilado 17 y de la muela abrasiva 4 
pueden afectar obligatoriamente al grano abrasivo de liberación^ 
29 qpe hay entre ellos, aún cuando la separación se haga consi­
derablemente menor que la distancia predeterminada t.

Cuando la corredera transversal 11 vuelve a su posición 
original,como puede verse en la figura 1,- por ejemplo cuando 
se cierra un contacto normalmente abierta cr$2, se activa un 
relé magnético.CR3 para el motor de la bomba M desactivando el 

relé CR2 por la apertura de su contacto normalmente cerrado cr?. 
En consecuencia, la bomba de refrigerante P es accionada por e3 
motor de la bomba M, y por lo tanto, el fluido refrigerante 

mezclado con el grano abrasivo de liberación 29 es expulsado 
de la boquilla 27. El grano abrasivo de liberación 29 que se
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alimenta hacia la separación t roza y rectifica el material 
aglutinante que soporta el grano de NBC de la muela abrasiva 4

¡
de la superficie de la muela cuando es soportado por el rodillo 
de afilado 17, de forma que la muela 4 se afila de manera que
haga que sobresalga el grano de NBC más allá del material aglu ¡'

!
tinante restante.

Según la activación del relé CR3, el fluido presioniza¡ 
do periódicamente variable v3? se alimenta a las bolsas de fluido 
4$ a través de los estranguladores 46, con el resultado de que [ 
se crea en las bolsas de fluido 45 una fuerza de presión es- , 
tática que varia en proporción al fluido presionizado VP, y 
respondiendo en la porción plana 43 al fluido presionizado va ¡ 
riable VP, el eje de la muela 3, oscila de ese modo én su direc! 
ción axial contra la fuerza del fluido presionizado estable CP 
15 que es admitido en la cámara de fluido 44. En consecuencia, 
durante la operación citada de afilado, se efectúa la oscilación 
de la muela abrasiva 4, de forma que la superficie de la muela 
o la superficie de rectificado de la misma mejora notablemente 
en suavidad. Un relé sincronizador TR1 que ha sido activado 
junto con el relé CR3, es conmutado después de transcurrido un 
periodo de tiempo preajustado, abriendo de ese modo un contacto 
normalmente cerrado TR1 del mismo y, en consecuencia, se desac 
tiva el relé CR3 de forma que desactive de ese modo el motor 
de accionamiento 18 de los rodillos y el motor M de la bomba, 
terminando de ese modo la operación de afilado.

La figura 4a muestra una modificación parcial de lo que 
se representa en la figura 4. En este circuito modificado, se 
proporcionan unos conmutadores de pulsadores 70 y 71 para ord& 
nar la iniciación de las operaciones de reavivado y afilado .Da 
do que se proporciona un contacto CR3 normalmente abierto en re
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lación paralela con el conmutador 70 y un contacto CR2 normal­
mente cerrado, se activa un relie CR50 para activar el motor 18 
de accionamiento de los rodillos en el momento en que se aprieta 

el conmutador 70 o el conmutador 71* y se desactiva cuando bien 
el relé CR2 para movimiento de desplazamiento transversal de.la 
corredera 11 o el rele CR3 del motor M de la bomba son desacti 

vados.
Con el fin de hacer que el rele CR1 no actué durante 

la operación de afilado, se proporciona un contacto CR3 normal­
mente cerrado en el circuito de activación del relé CR1. Además!, 
un contacto normalmente cerrado CR60 se conecta al circuito de 

activación del relé CR2 con el fin de desactivarlo siempre que 
haya terminado ún movimiento alternativo de la corredera 11.
Ba#o el control del circuito modificado, por lo tanto, pueden 
realizarse independientemente entre si las operaciones de reavi 
vado y afilado, y se comprende que los intervalos de ambas ope 
raciones pueden cambiarse individualmente de forma arbitraria 
con el fin de alargar la duración de la herramienta, dicho de 
otro modo, de obtener una máxima eficiencia en el mecanizado.

A continuación se describirá otra realización preferida 
con referencia a las figuras 5 a 7* en las que cada parte o 
miembro que en su función, sea idéntico o corresponda al de la 
primera realización anteriormente expuesta, se indica con el 
mismo número de referencia. En esta realización particular, coz 
el fin de mantener la separación t entre la muela abrasiva 4 
y el rodillo de afilado 17 exactamente invariable, se realiza 
un perfeccionamiento asociado al dispositivo de avance de afi 
lado 19 y el cilindro de desplazamiento transversall2.

Como se ilustra en la figura 5, al eje del tomillo 
de avance 20 se le proporciona un pistón 50, que se monta en ui
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cilindro 51 de avance de rectificado dispuesto en la corredera 
transversal 11 y que se desliza en un recorrido correspondiente 
a la separación t anteriormente citada. El cilindro de avance 51 
se comunica con una alimentación P de fluido a presión, a tra- ! 
vés de una válvula de conmutación 52 de forma que, cuando se con.

í
muta la válvula 52, se efectúa el movimiento de avance del pis-j 
tón 50 y por consiguiente el rodillo de afilad)17 puede avanzar 
en la cantidad de la separación t en dirección a la muela abra­
siva 4 de forma que sea rectificado por ella. El número de refe 
rencia 54 denota una válvula de conmutación para controlar el 
cilindro de accionamiento de trinquete 25, y con esta configura 
ción, el soporte de pistón 26 se desliza controlablemente entre 
una posición avanzada, en la que funciona un disyuntor LSI y j 
una porción retraída tal como se representa en la figura 5* !

EL cilindro de desplazamiento transversal 12, según 
se observa en la figura 6, lleva incorporado un cilindro de des, 
plazamiento 56, cuyo vastago de pistón 57 pasa a través de un 
tabique entre los dos cilindros mencionados 12 y 56. Al estar 
asociado a una válvula de conmutación 61, el cilindro de despla 
zamiento 56 es capaz de desplazar selectivamente el vástago 

de pistón 57 desde una posición retraída a una posición avanza 
da, en la que el movimiento hacia atrás del pistón 53 queda li 
mitado con el fin de alinear el rodillo de afilado 17 con la 
muela abrasiva 4 en la dirección radial.Por otra parte, el ci­
lindro de desplazamiento transversal 12 puede controlarse 
por medio de una válvula de conmutación 62 y los dispositivos 
de ajuste de la velocidad de avance 63 y 64, cada uno de los

cuales comprende un estrangulador variable con una válvula 

de retención, y con esta disposición,, puede efectuarse el movi 
miento transversal relativo entre la muela de rectificado 4
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y los rodillos de afilado y reavivado 17,16, a una velocidad de 

avance predeterminado. j
Los disyuntores LS2 y LS3 se proporcionan para detectar los 

extremos transversales de la corredera 11 en la operación de rea 
vivado, mientras que los disyuntores LS4 y LS5 se proporcionan 
para detectar lo mismo en la operación de rectifi-cado del rodi-¡ 
lio de afilado 17. Es pues evidente que el rodillo de afilado 17 
puede rectificarse en toda su anchura con la muela abrasiva 4. 
Haciendo de nuevo referencia a la figura 5, otro dispositivo de 
ajuste de la velocidad de avance 53, de la misma configuración 
que los dispositivos 63,64 se encuentra situado entre el cilindro 

- de avance 51 y la válvula de conmutación 52 para ajustar la vela 
cidad de avance de rectificado.

í
La figura 7 muestra un circuito de control eléctrico,que j 

hace referencia al funcionamiento de la segunda realización y 
que se describirá a continuación. Cuando se aprieta un conmuta­
dor de pulsador de puesta.en marcha 70 para reavivado y afilado, 
sé áetiva un relé magnético CR11 que se auto-mantiene a través 
de un contacto CR11 de automantenimiento del mismo, y por cónsi 

guíente, es accionado el motor 18 de accionamiento de los rodi-

25,

30.

líos para hacer girar los rodillos de reavivado y afilado 16 y 
1 7, en sentido contrario a las agujas del reloj en la figura 5, 
con lo que se reduce la velocidad periférica relativa dé los ro 
dillos 16 y 17 con relación a la muela abrasiva 4. Con la activa 
ción del relé CR11 se cierra un contacto CR11, se activa un 
adenoide SOLI a través de un contacto crl2 normalmente cerrado 
y se conmuta la válvula de conmutación 54. Cuando el fluido pre 
sionizado 15 se introduce asi en la cámara posterior del cilin­
dro de alimentación de tinquete 25, se inicia el movimiento haci 
delante del soporte del pistón 26, haciendo que el eje 20 del tor
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nillo de avance gire a través de los mecanismos de piñón de crema 
llera y trinquete en dirección positiva, de manera qie el portarró 

dillos 13 se mueva hacia delante en una distancia predeterminada 
cuyo movimiento de avance se imparte a los rodillos de reavivado 
y afilado 16,17 en consecuencia. j

En respuesta a la activación del disyuntor LSI cuando el ¡. 
soporte de pistón 26 llega a su extremo delantero, se activa un 
relé magnético CR12 a través de un contacto csl del disyuntor 
LSI y se auto-mantiene. La activación del relé CR12 desactiva 
el solenoide SOLI abriendo su contacto normalmente cerrado crl2,! 
y por lo tanto reponiendo la válvula 54 en el estado original 
que se observa en la figura 5* y se retrae el pistón de cremalla 
ra 26. La activación del relé CR12 activa además, a través de 
un contacto normalmente abierto crl2 del mismo y de un contacto 
normalmente cerrado crl3, un solenoide S0L2 que por lo tanto efej: 
túa la conmutación de la válvula de conmutación 62.Cuando se 
proporciona fluido presionizado al interior de la cámara poste­
rior del cilindro de desplazamiento transversal 12, es decir, el 
primero de un dispositivo de cilindro de doble acción, se hace 
avanzar al pistón 58 del mismo, con lo que la corredera transver 
sal 11 conectada al pistón 58 y por consiguiente el rodillo 
de reavivado 16 se hacen avanzar en dirección paralela al eje 3 
de la muela, a una velocidad de avance ajustada por el disposjL 

tivo de regulación 64, siendo asi reavivada la muela abrasiva 4.
Cuando es activado el disyuntor LS2 por el hecho de que la 

corredera 11 llega a su extremo más adelantado, se activa un re­
lé magnético CR13, a través del contacto ls2 del disyuntor, y se 
auto-mantiene. Un contacto normalmente cerrado crl3 cuando se abj?e 

para la activación del relé CR13, desactiva el solenoide S0L2 
conmutando laválvula 62 y, en consecuencia, la corredera transve:}?
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sal 11, retrocede a la velocidad de alimentación ajustada por el 
dispositivo de regulación de la velocidad de avance 63. En con­
secuencia, las porciones de la muela abrasiva 4 que no fueron 
reavivadas durante el último movimiento transversal hacia adelan 
te del rodillo 16, se reavivan con el rodillo 16 en esta fase. 
Posteriormente, en la posición original, en la que el movimiento 
de retracción del pistón 58 queda limitado por el vastago de 
pistón 57, y se encuentra colocado en su extremo mas adelantado, 
se detiene la corredera transversal 11 para que'situé el rodillo 
de afilado 17 frente a la muela abrasiva 4, entre los cuales,en 
esta situación se establece la separación t de la distancia prê  

determinada, debido a la diferencié entre los rdsios de los rodi 
líos de reavivado y afilado 16,17. Debe comprenderse que si el 
desgaste del rodillo 16 en el reavivado es mayor que el del ro 
dille 16 en el reavivado es mayor que el del rodillo 17 en el 
afilado, la separación t se hace menor.

Cuando la corredera 11 vuelve a la posición original,se 
activa el disyuntor LS3 y, a través de los contactos ls3 y crl3, 
se activa un relé CR14 cuyo con acto cr4 se cierra asi,haciendo 
a su vez que se active el relé CR15.Con la activación del relé 
Crl5, se acciona la bomba de refrigerante P para expulsar el 
fluido refrigerante por la boquilla 27. El grano abrasivo de 
liberación 29, que sepropordbna junto con el fluido refrigerante 
en dirección a la separación jy, roza y retira por fricción el 
material aglutinante de la superficie de la muela estando apoya 
do por el rodillo de afilado 17, de forma que la muela abrasiva 
4 puede afilarse de manera que los granos abrasivos sobresalgan 
más allá del material aglutinante restante de la superficie de 

la muela. Un relé sincronizador TR11 ha sido activado junto con 
el relé CR15 y después de transcurrido un determinado periodo
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de tiempo, se sincroniza de forma que abra un contacto normalmen 
te cerrado trll del mismo. Cuando el rele CE15 se desactiva de 

esa forma, no funciona la bomba de refrigerante P y por consi­
guiente termina la operación de afilado de la muela abrasiva 4.

5- Un contacto normalmente abierto trll, cuando se cierra para
sincronizar el relé de tiempo TR11, hace que se active un soleno:. 
de SOL3, con lo cual se conmuta la válvula de conmutación $2 y 
por lo tanto se proporciona fluido a presión a la cámara poste­
rior del cilindro de avance de rectificado 51. Por estar conec-

10. tado con el pistón 50 a través del eje de tornillo 20, el porta 
rrodillos 13 avanza moviendo de ese modo el rodillo de afilado

15.

2 0 .

25-

17 en una distancia correspondiente a la separación t en direc­
ción a la muela abrasiva 4, con lo que el rodillo 17 roza con la 
muela 4 en la cantidad de rectificado correspondiente a la dife 
rencía entre los desgastes de los rodillos 16,17 en la última 
operación de reavivado y afilado, de forma que se vuelva a ajus­
tar la separación t.

Un relé sincronizador TR12 se activa, junto con el adenoi­
de S0L3, y cuando es confirmado por el funcionamiento sincroniza 
do del relé TR12, que el carro 13 se ha movido hacia delante } 
la distancia t, se cierra un contacto normalmente abierto trl3 
del relé TR12 para activar un solenoide S0L4 que de éste modo 
conmuta la válvula 61. Cuando se admite fluido presionizado den­
tro de la cámara delantera del cilindro de desplazamiento 56, 
elvástago de pistón 57 es retirado del cilindro de desplazamien­

to transversal 12 de forma que permita asi que su pistón 58 se 
retraiga posteriormente. Como resultado, una de las porciones 
laterales del rodillo 1? que dejaron de tocar la muela abrasiva 
4 se pone en contacto con la misma. Cuando el vastago de pistón 
57 está totalmente retirado, se acciona el disyuntor LS4, y se3 0 .
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activa un relé 0R16 a través de los contactos ls4 y trl2 y se au 
to-mantiene. Con la activación del rele CR16 que abre un contacto 
normalmente cerrado crl6, se desactiva el solenoide S0L4 conmu­
tando la válvula 61, por lo que el vastago de pistón 57 se mueve - 

5* hacia su extremo delantero.
Cuando se activa el relé CR16, cierra además otro contacto 

normalmente abierto crl6 del mismo de manera que active el soLe 
noide S0L2 y, en consecuencia, se conmuta la válvula 62 para 
alimentar fluido a presión dentro déla cámara posterior del ci- ;

10. lindro de desplazamiento transversal 12. El pistón 53 avanza en !

15.

20.

25.

consecuencia, de forma que la otra porción lateral del rodillo 
17 que no se había puesto en contacto con la muela abrasiva 4 . 
empiece también a actuar. Cuando á. disyuntor LS5 es activado por 
la corredera transversal 13 que avanza, se activa un rele CR17 
a través de un contacto ls5 y se auto-mantiene. Un contacto ñor } 
malmente cerrado crl? se abre como resultado de la activación 
del relé ORI? y desactiva el solenoide S0L2 para conmutar la 
válvula 62 y, en consecuencia, el pistón 53 se tetrae a la posi­
ción en la que se pone en contacto con el vástato de pistón 57 
volviendo de ese modo la corredera transversal 11 a su posición 
original. Al ser accionado po-r la corredera 13 que vuelve a su 
posición original, el disyuntor LS3 cierra su contacto ls3 acti 
vando de ese modo un relé CR18, cuyo contacto normalmente cerra 

do crl8 se abre de esa forma, y con la desactivación del relé 
CR11 termina la operación de secuencia de reavivado y afilado 
de la muela abrasiva 4.

En caso de que se necesite realizar.la operación de reavi 
vado independientemente de la operación de afilado, se emplea 
otro circircuito de control representado en lo figura 7& en lR ¡ 
gar del representado en 3a figura 7. En éste caso particular, el '30
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conmutador de pulsador 70 sirve únicamente para instruir una ini 
ciación de la operación de reavivado y, a este respecto, se pro-! 
porciona otro conmutador de pulsador 71 que constituye el circuí 
to de activación del relé CR15 junto con un contacto de disyuntor 
ls3 y el contacto de temporizador trll. Este conmutador 71 está 
conectado directamente a una de las fuentes de alimentación, por 
lo que la operación de afilado puede realizarse independientemen 
te de la operación de reavivado. Un primer componente del circuí 

to POR se ilustra, para mayor claridad, en forma de un bloque, 
ya que se adapta perfectamente al diagrama del circuito de los 
adenoides SOL 1 y S0L2, y los reles CR12-Crl4 mostrados en la j 
figura 7* De igual atañera un segundo componente del circuito SCR 
se adapta perfectamente al de los solenoides S0L4 y S0L2 y los 
relés CR16-Cr 18 representados en la figura 7.

Cuando se pulsa el conmutador 70, se activa el relé CR1Í 
para el motor 18 de accionamiento de los rodillos y de éste modo 
se inicia la operación de reavivado, que posteriormente termina 
con la activación del relé CR14, confirmando la posición inicial 

de la corredera 11. Al conectarse un contacto normalmente abiertp 
crl4 del relé CR14, se activa el rele sincronizador TR12, con
10 que el rodillo de afilado 17 empieza a actuar rozando la mué 

la abrasiva 4 de forma que vuelva a ajustar la separación antes 
mencionada t.

La operación de afilado empieza cuando se aprieta el con­

mutador 71 y al confirmarse la posición inicial de la corredera
11 por el cierre de contacto ls3, Al activarse el relé CR1$ 
cierra su contacto normalmente abierto crl5, a través del cual 
se activa a su vez el rele CR U  para el motor 18 de accionamien ! 
to de los rodillos, y permite que actué el motor M de la bomba. , 
En este momento, no se realizan yo los oporocionoo de reavivado
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ni afilado, porque se abre un contacto normalmente cerrado crl5 
dispuesto entre el contacto crll y el primer componente del cir 
cuito FCR.

A continuación se describirá una tercera realización preferí . 
da con referencia a las figuras 8 a 12. Con el fin de ajustar fá 
cilmente la citada separación t, a esta realización se le incor 
pora un perfeccionamiento que sirve para la configuración de mon 
taje del rodillo de afilado. Debe comprenderse en consecuencia 
que en la medida en que realicen la misma función que los de 
la primera realización, cualquier miembro o parte indicado con ' 
el mismo numero de referencia que en la primera realización se j 

omite de la descripción que sigue para evitar repeticiones. j
Montada fijamente sobre el portarrodillos (primer portarro 

dillos)1 3, como puede verse mejor en la figura 8, se encuentra 
una base de guia 80, sobre la que se guia deslizantemente un 
segundo portarrodillos 81 acercándose y alejándose de la muela 
abrasiva 4. El rodillo de afilado 17, cuya anchura es inferior 
a la de la muela abrasiva 4, va montado en el segundo portarrodi 
líos 81 de modo que pueda girar alrededor de su eje paralelamente 
al rodillo de reavivado 18. EL mismo rodillo 17 está hecho de ma 
terial metálico duro^ tal como, por ejemplo, volframio, carburo 
de volframio, acero o similar. Un eje de tornillo de ajuste 82, 
apoyado giratoriamente sobre la base de guia 80 se introduce a 
rosca en la parte del exttemo posterior del segundo portarrodi­
llos 81, como puede verse en la figura 10 y basándose en la rota 
ción del eje 82 realizada manualmente, el segundo portarrodi­

llos 81 puede ajustarse a la posición de la corredera que esta 
blezca la separación antes citada (t - aproximadamente 50) entre 
el rodillo de afilado 17 y la muela abrasiva 4.

Hay que observar que, dado que el diámetro de la muela abre
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siva es suficientemente ancho, en comparación con la distancia 

entre los rodillos de reavivado y afilado 16,17; se efectúa el 
movimiento de avance en una distancia prácticamente igual en am­

bos rodillos 16 y 17 cuando se hace avanzar hacia adelante el 

citado portarrodillos (primer portarrodillos) 13 para el disposi 
tivo de avance 19. Siguiendo con la figura 8, el n&mero de refe­
rencia 84 designa unas correas de accionamiento de los rodillos 
a través de las cuales son accionados los rodillos de reavivado 

y afilado 16;17; par la acción del motor 18 que gira en sentido 
contrario a las agujas del reloj para reducir la velocidad peri_ 
ferica relativa respecto a la muela abrasiva 4, como hemos indi­
cado anteriormente. El número de referencia 85 designa una caja 
de engranajes montada en la corredera transversal 11 y sobre el 
que va montado giratoriamente el eje 20 del tornillo de avance.

La figura 12 muestra un circuito de control eléctrico uti 
lizado en esta realización particular. Estudiado el circuito 
a la luz del circuito representado en la figura 4, se reconoce 
en el mismo la diferencia que consiste en que se emplea un relé 
magnético CR4 en lugar del relé sincronizador TR1 y que, a este 
respecto, un contacto normalmente cerrado cr4 del relé 0R4, par 

ticipa en el circuito para activar el relé CR3.
En consecuencia, cuando la corredera transversal 11 regre 

sa a su posición original después de la operación de reavivado, 

se activa el rele CR3, con lo que el fluido refrigerante y el 
grano abrasivo de liberación 29 mezclado con el mismo se alimen 
tan a la separación t entre el rodillo dé afilado 17 y la muela 

abrasiva 4. Como hemos indicado previamente, el rodillo de afi 
lado 17 es más bien estrecho en comparación con la muela abrasi 
va 4 y por consiguiente el relé CR3 en.esta realización particu 
lar cuando es activado, controla el cilindro de desplazamiento 

transversal 12 que es accionado de nuevo. Como resultado, ia co
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rredera transversal 11 es movida por el cilindro 12 igualmente 
en la operación de afilado con el fin de permitir que rl rodillo 

17 cubra toda la superficie periférica de la muela abrasiva 4. 
Cuando la corredera transversal 11 vuelve a su posición original 
después de movimiento alternativo, se cierra un contacto cr$3 
que completa un circuito para activar el relé CR4, cuyo contacto 
normalmente cerrado cr4 se abre a su vez desactivando de ese modc 
el rele CR3 y por último el rele CR4, con lo quetermina toda la 
operación en secuencia del reavivado y el afilado

Además esta tercera realización puede utilizar otro cir 
cuito de control representado en la figura 12a en lugar del cir 
cuito que se acaba de describir. Como el representado en la figura 
4a, este circuito permite que se realice la operación de reaviva 
do independientemente de la operación de afilado.

La operación de reavivado comienza cuando se aprieta un 
conmutador de pulsador 70. Cuando la corredera 11 vuelve a su 
posición original después de reavivar la muela abrasiva 4, se 
abre un contacto normalmente cerrado cr60 para desactivar el 
relé CR2 y, en consecuencia, la operación de reavivado termina 
con la desactivación del relé CR50. La operación de afilado se 
realiza cuando es activado el rele CR3 al apretarse otro conmuta­

dor de pulsador 71) y termina con la activación del rele CR4.
Los rodillos 16, 17 giran también durante esta operación de afilado 

porque un contacto normalmente abierto cr3 se conecta en paralele 
con el conmutador 70 y el contacto normalmente cerrado crl2.

Aunque en todas las realizaciones anteriormente descritas, 
al ser más estrecho que la muela abrasiva 4, el rodillo de rea 

vivado 16 se mueve en dirección axial a la misma de forma que reá 
vive la muela abrasiva 4 en toda su anchura, si oe emplea sin 
embargo un rodillo de reavivado cuya anchura sea mayor en compard
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ción con la de la muela abrasiva 4 y suficientemente estrecha 
como para no aceptar indeseablemente a la precisión del reavivada 

es posible realizar el reavivado en la muela abrasiva 4 de forma 
que se acerque el rodillo de reavivado en dirección a la muela 
abrasiva 4 en posición desplaza en la qué el rodillo y la muela 
se ponen adecuadamente en contacto.

En la presente invención, el grano abrasivo de liberación 
no es preciso que se proporcione necesariamente mezclado con el 
fluido refrigerante, dicho de otro modo, el grano 29 puede des­
prenderse por su propio peso, o bien soplarse por aire hacia la 
separación t entre la muela abrasiva 4 y el rodillo de afilado 17 
Además, si el rodillo de afilado es tal que una resina sintética 
que tenga la misma dureza y resistencia al desgaste que el nylón 
el poliacetal o similares, se coloca sobre la superficie exterio:? 
de un rodillo metálico, algunos de los granos abrasivos de líber ¡L 
ción proporcionados entre el rodillo de afilado y la muela abra 
siva 4 se empotran en el interior del rodillo, con lo que puede 
obtenerse un trabáje de afilado muy eficaz*

Se comprenderá además que la invención puede aplicarse 
también a un dispositivo en el que el porta-herramientas 13 se 
mueve de forma que trace una plantilla para reavivar y afilar 
una muela abrasiva formada. En este dispositivo, es necesario 
hacer que las anchuras de los rodillos de reavivado y afilado 
sean identidas y estrechas en la medida en que no ocurra ínter 
ferencia entre el perfil de la muela abrasiva formada y los rodi 
líos en las operaciones de reavivado y afilado, y puedan moverse 

los rodillos radial y axialmente a lo largo de la plantilla en 

el funcionamiento.

30

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práotica, debe hacerse cons
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Tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin­
cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en aparatos para reavivar y afilar 
muelas abrasivas hechas de nitruro de boro cábico y montadas gi 
ratoriamente en una máquina de rectificar,caracterizados porque 

se dota a cada aparato de medios portarrodillos montados desli 
zantemente en la máquina rectificadora de forma que se muevan 
en una primera dirección hacia la muela abrasiva y en una según 
da dirección transversal respecto a la primera dirección; un rodí 
lio de reavivado dispuesto en una superficie periférica exterior 
del mismo con grano abrasivo tan duro como el diamante y apoyado 

giratoriamente sobre el portarrodillos con el eje de rotación 
paralelo a la segunda dirección; un rodillo de afilado apoyado 

giratoriamente sobre el portarrodillos con el eje de rotación 
paralelo a la segunda dirección, y dispuesto de manera que es­

tablezca una separación de distancia predeterminada entre si 
mismo y la muela abrasiva cuando el rodillo de afilado y la mug, 
la abrasiva se sitúan uno frente a la otra; medios de avgnce 
para hacer que el portarrodillos se mueva hacia la muela abrasi­
va de manera que proporcione un movimiento de avance de longitud 
predeterminada a los rodillos de reavivado y afilado; medios de 
deaplazamiento transversal para mover el portarrodillos en la 

segunda dirección de forma que coloque selectivamente los rodi- - 
líos dé reavivado y rectificado ante la muela abrasiva, realizan 
do de ese modo las operaciones de reavivado y afilado de la muelja 

abrasiva, y medios para proporcionar grano abrasivo de libera­
ción en dirección a la separación entre el rodillo de afilado 
y la muela abrasiva durante la operación de afilado, siendo el 
tamaño medio del grano abrasivo de liberación superior a la sepa



-  2 7 -

ración.
2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carac­

terizados porque los medios de alimentación de grano están adapta 

dos para proporcionar en dirección a la separación, el grano abra 
sivo de liberación mezclado con un fluido refrigerante.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, carac 
terizados porque los medios de alimentación de grano incluyen un 
mezclador para mezclar el grano abrasivo de liberación con el f lu(i 
do refrigerante.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carac 
terizados porque los rodillos de reavivado y afilado montados en 
el carro portarrodillos giran alrededor de un eje rotacional co­
mún, paralelo a la segunda dirección, y porque el radio del rodi 
lio de afilado está dimensionado de forma que sea menor que el 
del rodillo de reavivado, con el fin de establecer la separación 
de distancia predeterminada entre aL rodillo de afilado y la mué 

la abrasiva.
5.- Perfeccionamientos según la reivindicación 4, carac­

terizados porque la diferencia entre los radios délos rodillosde 
reavivado y afilado corresponde a la distancia predeterminada de 
la separación.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4, carac 
terizados porque se dispone u : mecanismo de oscilación para hacei 
oscilar la muela abrasiva en dirección axial al mismo durante la 

operación de afilado.
7. * Perfeccionamientos según la reivindicación 6, carac 

terizados porque la muela abrasiva se fija a un extremo de un ejt 
de muela que se apoya giratoriamente en un dispositivo de soportt, 
y porque el,mecanismo de oscilación Ifeva un cojinete de fluido 
de empuje del dispositivo de soporte, de forma que haga oscilar

rt través del movimiento de oscilación del eje
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5.

1 ( .

15*

20.

2$.

de la muela.

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7, carao 
terizados porque los medios de alimentación de grano están adaptí. 
dos para alimentar en dirección a la separación, el grano abrasi 
vo de liberación mezclado con un fluido refrigerante.

9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, carac 
terizados porque los medios de alimentación de grano incluyen unt. 

mezcladora para mezclar el grano abrasivo de liberación con el
- fluido refrigerante.

10. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4, carat 
terizados porque se dota de medios de avance de rectificado para 
hacer avanzar el carro portarrodillos en dirección a la muela de 
rectificado en una cantidad predeterminada de avance correspon­
diente a la separación, y que se acciona en la condicción en que 
el rodillo de afilado mira a la muela abrasiva de manera que rea-' 
juste la separación como resultado del contacto entre el rodillo 
de afilado y la muela abrasiva.

11. - Perfeccionamientos según la reivindicación 10, ca­

racterizados porque los medios de avance comprenden un eje de tor 
nillo de avance que se introduce a rosca en el carro de rodillos 
y medios giratorios de tornillo para hacer girar el eje de torni 
lio de avance una distancia angular predeterminada, y porque los 
medios de avance de rectificado comprenden unos medios altemati 
vos de tornillo para mover el eje de tornillo de avance en la di 
rección axial al mismo dentro de la cantidad de avance predeter 

minada, correspondiente a la separación.
12. - Perfeccionamientos según la reivindicación 10, ca­

racterizados porque los medios de alimentación del grano están 
adaptados para alimentar en dirección a la separación el grano 
abrasivo de liberación mezclado con un fluido refrigerante.
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10.
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20.
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13. ** Perfeccionamientos según la reivindicación 12, ca­
racterizados porque los medios de alimentación de grano incluyen 
una mezcladora para mezclar el grano abrasivo deliberación con 
el fluido refrigerante.

14. - Perfeccionamientos según la reivindicación ca­
racterizados porque los medios portarrodillos comprenden una co­
rredera transversal montada deslizantemente en la máquina recti­
ficadora para moverse en la segunda dirección por los medios de 
alimentación transversal, un primer portarrodillos montado desli 
zantemente en la corredera transversal para moverse en la primer i 
dirección por la actuación de los medios de avance y un segundo 
portarrodillos montado deslizantemente en el primer portarrodi­
llos de forma que pueda ajustarse en la primera dirección, están 
do montados los rodillos de reavivado y afilado en el primero y 
en el segundo délos portarrodillos respectivamente, con los ejes 
rotacionales respectivos paralelos a la segunda dirección.

1 5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 14, ca­
racterizados porque se dota de un medio de ajuste para ajustar la 
posición del segundo portarrodillos respecto a la muela abrasiva 
con el fin de establecer la separación de distancia predetermina 
da entre la muela abrasiva y el rodillo de rectificado.

16. - Perfeccionamientos según la reivindicación 15. ca­
racterizados porque las*anchuras correspondientes délos rodillos 

de reavivado y rectificado están diseñadas de manera que sean man 
estrechas que las de la muela abrasiva, y porque los medios de 
desplazamiento transversal están controlados de manera que hagan 
que los portarrodillos primero y segundo, muevan alternativamente 

la corredera de la segunda dirección durante las operaciones de 
reavivado y afilado.

17. - Perfeccionamientos según la reivindicación 16, ca-
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racterizados porque los medios de alimentación de grano están adag 
tados para limentar en dirección a la separación, el grano abrasi 
vo de liberación mezclado con un fluido refrigerante.

18.** Perfeccionamientos según la reivindicación 1?, ca** 
racterizados porque los medios de alimentación del grano incluyen 
una mezcladora para mezclar el grano abrasivo de liberación con 
el fluido refrigerante#

19<** Perfeccionamientos en aparatos para reavivar y afi 
lar muelas abrasivas, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de treinta hojas escritas a máquina 

por una sola cara.
Madrid,
TOYODA-KOKI KABUSHIKIjKAISHA, y
TOSHIO ASAEDA. . .
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