At

»

L.LWu 3TA D3 XITEFII VA
que se acompaila
a la solicitud de
Una PATENTS D0 INURODUCCION por DIRZ AHO3 en 3I3PANA,
a favoyr de’
DN DANTLD B33 LUPLL residente en FADRID,
3tndad Jardin calle 4%,
por
WO TIMI ANV DB PARBRICACION 0F UTENSILICS Di TRA-

BAJC Q0N DTAMADTLS GO UN LIGANTS 17WPALICO".

a1 @roeedimienﬁo yue ge describe en esta Memoria,
tiene su fuente de origen en la Fatente franceasa

ne, 820,289 y ratente belga n¥.424,.641




de Gtiles para el trebejo de una gran variedad de matarlas,
en particular las materias duras tales como metales, piedras
y rocas, con el empleo del diamante, comprendiendo en este

termino el diamante en bruto y todas las variedades de car-
bono cristalino.

ril objeto oe la invencion es procurar Gtiles abrasivos,
cortantes rectificantes y perforantes, en los cuales las
particulas de diamante estén soportadas por una matriz o
aleante compuesto de metal o aleacion metalica, de una mez-
cla de metales o aleaciones, y aln de unas y otras, adapta-
das al fin para el que el Gtil deba ser empleado, estando
repartidas de una manera sihstanoialmente uniforme las par-
tculas de diamante en la matriz, o al menos en la parte
(til de la herramienta.

Un la fabricacion de herramientas de este género tales
como brocas para rooas, muelas de rectificar, y G(tiles para
afilar en los que el polvo o particulas de diamante consti-
tuye el agente esencial de corte o de abrasivo, se debe sa-
tisfacer a varias consideraciones que influyen sobre la eleo
oion del ligante metalioo empleado. Asi pue3, teniendo en
cuenta la materia sobre la que el Gtil debe trabajar, la
primera consideracion es que las particulas de diamante no
sean arrancadas a la fuerza de la matriz en las que estan-
mantenidas. 3n segundo lugar, mientras que el ligante o ma-
triz debe retener las particulas de diamante, de una forma
lo suficientemente tenaz para permitir su utilizacion comple
ta, debe ser ain embargo, de un carsoter tal que, a conse-
cuencia del frotamiento de dicho liganie o matriz, que se
produce por durante el empleo de la herramienta, haya cons-
tantemente particulas frescas de diamante sobre la superfi-
cie de trabajo ael atil, y oue estas particulas estén rete-
nidas con la solidez suficiente g‘ara poder utilizarlas hasta
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Qi ultimo extremo antes de que su base llegue a reducirse

de tal forme jue acaben por desprenderse del ligante, In nu-
merosos ceses, nm matriz demasiado dura provoca un "emboza-
miento", expresion por la que se entiende embotamiento de la
superficie del atil por le materia levantada de la pieza
trabajada bajo la accion del Gtil con el resultado de pie
dicha superficie se vuelve lisa y resbala sobre la pieza

pue debe ser cortada o moleteada.

legén la invencion, se ha encontrado -te se puede ob-
tener una serie dtil de herramientas con el empleo de uno
0 varios metales, cobre, niquel, cobalto, aluminio, 0 alea-
ciones en las :ue predominen uno o varios de estos metales.

M la eleccion del ligante, es de desear, cuando tengan
_Ue alcanzarse temperaturas bastante elevadas durante la fa-
bricacion, el coeficiente Je dilatacion térmica del ligante
exceda al del ligante, de tal suerte que después del enfria-
miento, la contraccion del metal lleve tendencia a retener
mas firmemente en la matriz las particulas de diamante, din
embargo en el caso de fue el Gtil pueda ser sometido duran-
te su empleo a un recalentamiento bastante fuerte, resulta
ventajoso excoger un ligante fue, aun siendo apropiado para
lo mismo, tenga un coeficiente de dilatacion que no exceda
demasiado al del diamante, de forma -que disminuya la tenden-
cia de las particulas de diamante a desprenderse durante su
empleo.

Ademas, segin la invencién, los Gtiles estan fechos
mezclando las particulas de diamante de una forma substan-
cialmente uniforme con el metal que sirve de ligante, bajo
forma de polvo, y sometiendo entonces la mezcla, en un molde
que tenga la forma del Gtil que se desee fabricar a una pre-
sion y temperatura suficiente, o bien a una u otra solamen-

te, para llevar la mezcla a formar un todo coherente.
ri metal en polvo empicado puede ser homogéneo 0 puede
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consistir en una mezecls de dos metaleg .o alesgiones antérior-
mente reducidas a polvo, 3i se desea, las portes no activas
del Util pueden egtar formadss de un metal en estadorde fina
divisidn, en el sue se ha omitido el siamante, o bien laa
partes s611das pueden ser colocsdas en el molde y ligadas

a l2 masa pulverulenta durante su Tormacidn en un todo cohe=
rente, constituyendo entonces las partes s0lidag las paries
no activas del Gtils Les presiones empleadas pueden ser del,
orden de 80 kg. por :m.2, y algunaes veces mis, o bien en
clertos cas0s no ger superiores a tres o cuatro kiiogramos
por mm.2. 2stas presiones pueden ser producidss por prensas
hidriulicas o mecsnicas de forma conocidas Cuando se emplean
bajJas presiones la materia en polvo es calentada gencralmenk
bien sea antes, Qespués.o durrnte su aplicecidn. us necesa-
rio también tener en caenta ls materia .ue constituye el
molde, poryue si debe ser aplicada una presidn considerable,
el molde mismo no debe ser elevado a uns temperatura tal

jue pueda formarse Bajo dichs presidp,

Debe quedar bien entendido, jue en el proc~dimiento
gegiin la presente invencién, las tempersturas empleadas no
gson nunce suficiantes para producir una fusidn substsncisl
del ligante.

La c=pscidad de los po.vos metalicos para formar masas
coherentes bajo la aceidn de lo presidn s una temperaturas
cual julera por debajo de su punto de fusidn, es frecuente-
mente funcidn de su pureza y de las condiciones jufmicas de
obtiencidn, Lumerosos metales en polvo ti~nen sus particulas
cubiertas y hasta un cierto punto protegidas por una delgads
relfoula de 6xido u otra compmeicidn procedente de la expo
sioibén a ls atmdsfera, y, algunas veces, eatos POlvos no
suedan facilmente coherentes bajo ls presidn, =s por ello
por lo yue results ventajoso asegurafse, por un tratamiento

previo de reduccifn por elemplo, de ;ue los polvos metilicos

.
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empleados segln la presente invencion tienen la mayor tenden-
cia posible a quedar coherentes bajo presion. Ademas, ciertos
polvos metélicos empleados se oxidan facilmente bajo la ac-
cion del oaj.or. ruede serultar pues ventajoso el conducir la
operacion do la presion y del calentamiento, en condiciones
que se opongan a la oxidacion por ejemplo por medio de una
atmosfera inerte o reductora de forma jue se impida la for-
macion ge un oOxido indeseable. particularmente el ¢?i30,
por ejemplo, de las aleaciones a base de cobre., de las que
un cierto nlmero tienen una tendencia muy marcada a la oxida-
cion.

ra formacion de oxido y su incorporacion al interior
del ligante, puede frecuentemente tener por efecto el debi-
litar este Gltimo y volverle mas saltadizo. Mientras que,
en ciertos casos, esto no resulta ningln inconveniente, sin
embargo Si se desea evitar ;ue sea asi se puede llegar con
el empleo de una atmosfera reductora a ue, no solamente se
impida la formacion de oxido, sino que, aun, en el caso de
los metales cuyos Oxidos nos son demasiados refractarios,
se pueda realizar la reduccion de tales oOxidos si existen en
el polvo metdlico utilizado. .1 aluminio y sus aleaciones,
cuando son empleados en esta invencion, estan casi inevita-
blemente asociados a una peque Piaproporcién de Oxido que,
siendo refractarios, persiste en el producto terminado,
din embargo, la formacién de ¢ ntidadas excesivas de 0xido
puede ser impedida por el empleo de una atmosfera inerte
reductora.

-2 dimension de las particulas de diamante incorporadas
en los Gtiles fabricad.s segln la presente invencién, puede
variar considerablemente. Asi pues, por ejemplo, en las co-
ronas fabricadas par? erforacton Ae rocas las particulas
que tengan dimensiones comprendidas entre 10 a 20 mallas
han sido reconocidas como mas apropiadas sin excluir por ello



33 Ai jenviones mas gra*des; Adema3 ae ha ootieiderado con
frecuencia recomendable, el “iadir una cierta proDoroion
135 ae polvo de diamante muy fino, pues parece nue ello tiene
por electo no solamente ayudar a la accion abrasiva, sino
sun impedir el alisado de la superficie del atil. Una propor
cion apropiada pera un ligante de bronce es por ejemplo
el 25, en volumen de particulas de diamante de 10 a 20 ma-
140 llas y el 50 de fino polvo de diamante* dimension de las
particulas metalicas, no importa en absoluto, pero, con
vistas a obtener un producto lo mas perfecto posible, el
polvo empleado, cebe ser igualmente tan fino como sea posi-
ble. una forma general, el polvo de metal debe ser de
145 200 mallas o mas fino.

-1 contenido total en diamante de la parte atil de la
herramienta, depenue del tamalo de las particulas de diamen
te, y contra mas finas son las particulas, es mas posible
incorporarl s de forma satisfactoria, son polvo fino de dia

150 monte, se puede incorporar hasta el ;olven volumen, pero
con granos de dimensiones apreciables, un cuarenta por cien-
to en volumen representa aproximadame te el limite superior

practico.
lae je también resultar Gtil someter los productos compuje
155 tos, después Je que han sido preparados, a un tratamiento

por el calor que mejore las propiedades metalicas del ligan-
te, por ejemplo en el caso te las aleaciones que se endure-
cen con el tiempo, operaciones tales como el temple y en-
friamientos a altas temperaturas pueden efectuarse frecuen-
160 temente con buenos resultados, segin la naturaleza del me-
tal o de la aleacion empleada como ligante. -fL tratamiento

por el calor puece también aplicarse par 3separar ciertas
tensiones internas causadas en los productos por el método

de fabricacion.
165 Is sobradamente reconocido, sue entre los metales co-
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meretaimante puros mencionados anteriormerte, el cooaiu®
ee el que.tiene propiedades mecanicas maa satisfactorias
para la fabricacion de taladros para rocas, y otros Gtiles
andlogos sometidos a grandes esfuerzos, pero el cobalto, co-
mo se menciona anteriormente, puede ser mejorado en tenaci-
dad por-medio de adtoiones apropiadas, o reemplazados por
aleaciones a buse de cobalto. =1 nipool y les creaciones a
base de niquel son igualmente Gtiles como ligante para apli-
caciones metalicas menos rigurosas.

teniendo en ouenta las cualidades normalmente exigidas
a un ligante, jue sea i0lido, que retenga fuertemente las
particulas de diamante, pero que no sea exageradamente duro,
se comprenderd aue en numerosas circunstancias una mezcla
de metales que se ha vuelto coherente de una forma hetero-
génea-en oposicion con un metal o aleacién homogénea - pue-
de constituir un buen ligante, mientras que, Si es necesa-
rio, aleaciones no metalicas, propias para provocar la adhe-
rencia de las particulas metalicas con el ligante bajo el
efecto de la presion, por su adherencia a las particulas de
diamante podran ser empleadas también, r'a invenoion prevee
también la fabricacion de un ligante pro una mezcla de dos
0 mas metales en polvo de loo mencionados anteriormente
que, bajo las condiciones a jue a -ometido en el curso del
procedimiento, produce una aleacion homogénea o substancial-
mente .homogénea para o nstituir el ligante terminado

Una ¢ racteristida particular de la invencion consiste
en ..ug ios productos obtenidos son notables por una repar-
ticion substancialmentc uniformes del abrasivo, es decir
del diamante, en toda la parte Gtil de las herramientas

fabrioadas.
A titulo de ejemplo, una aleacion de aluminio tal como

la ue es conocida bajo el nombre de "dure-lumprio" puede
ser empleada paro formar un ligante de la manera siguiente;



+a aleacion metalica en polvo mezclada, por ejemplo, con 40%
en pego oe polvo de diamante aproximadamente, es calentada
en un molde apropiado a una temperatura algunos arredos in-
ferior solamente por debajo del punto de fusion efectivo del
metal o aleante. Una prision moderada de unos 3 a 7,5 kg.
aproximadamente por mm 2 conviene entonces para producir un
producto coherente y satisfactorio, di se desea, la operacion
puede ser conducida en una atmosfera inerte o reauctora,

de hidrégeno por ejemplo. Ln ligante tal es completamente
apropiado para la fabricacion de muelas de rectificar y otro!
(tiles similares.

*n la fabricacion de coronas de taladrado para perfora-
doras de rocas, un ligante en cobalto eubstanotalmente puro
0 una aleacion de alto tenor de cobalto, da resultados muy
satisfactorios, de ha encontrado cue una corona tal posee
una velocidad de corte relativamente elevada y es de empleo
facil. rara rocas mas curas, sin embargo, es preferible un
ligante un poco mas resistente que el cobalto, ruede obte-
nerse, afadiendo el cobalto elementos de endurecimientos
conocidos ,0 sirviéndose de un metal, de una aleacion, de
una mezcla de metales o de una mezcla de aleaciones oue
tengan caracteristicas de temperatura subst“ncialmente simi-
lares, pero ue posean ara tenacidad mas grande con la misma
solidez aproximadamente.

fl empleo de aleaciones a base de cobre especialmente
de bronces duros tales como los hroncas al silicio, o alea-
ciones a base de cobre "ue se endurecen con el tiempo son
vistas a la fabricacion de coronas de taladrado y otros

(tiles de resistencia similar es igualmente muy ventajoso.
(N este caso es interesante operar la fabricacion en una

atmosfera in rte o redentora. *qu Imente puede servirse de
aleaciones de latones o de bronces que tengan un alto tenor
de zinc, por ejemplo los latones de 70 y 80% de ztno con el
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resto substnncialmerte de cobre en los que sin embargo pue-
den incorporarse pequefias proporciones de ingre ientes de
endurecimiento o de resistencia conocidos por loa latones
y bronces.

--08 dibujos adjuntos muestran La naturaleza de algunos
de los Gtiles que pueden hacerse segln la invencion®

- figura 1 representa en corte parcial el molde o Ias
partes asociadas jue pue en emplearse para la fabricacion
de una corona de perforacion para rocas, tal como aparece
en la figura 4.

Asa figuras 2y 3 muestran como se construye esta misma
corona.

4l molde se compone de las partes 1y 2 asi como de
una parte central 10 Ilevada en preferencia sobre un asien-
to conico 10. La parte 2 es vaciada en 14 para recibir Ia
parte correspondiente formada sobre la cara interior de la
parte 1. La figura 2 muestra la base de la corona que debe
ser producida y el anillo 7 corresponde al espacio anular
del molde formado por la cavidad 15 de la porte superior.

L1 6rgano segun la figura 2, estd heoho de una materia apro-
piada en bronce duro por ejemplo. 3e adapta exactamente
sobre la parte central 10 del molde. Cuando este Organo es-
ta en posicion los intervalos segmentarios entre los pivote”
estan parcialmente llenos de una cantidad medida 11 de una
mezcla de partioulas de diamante de dimensiones predetermi-
nadas, y de un metal finamente dividido tal como el bronce.
Una pieza de metal duro 16 es colocada entonces dentro de
cada separacion y encima de todo un piston anular e de forma
correspondiente. 11 molde asi relleno estad preparado par?
ser tratado con una sucesion apropiada de operacion de tem-
peraturas y depresion determinadas segun la naturaliza del
ligante empleado y el caracter del Util que se desee.

IR molde asi preparado puede ser desde luego calentado
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‘puede ser introducido en 3 bajo una baja presidn apropiads,

- vamente, ~n 1z fabricacidn de una cormna perforante con

- 10 -~

y la presiln aplivade entonces al pistdén 6,5in embargo, si
se de3em una comyrensidn puede efectuarse complets ¢ parcial
mente antes uel calentamiento, 0 bien en ciertos ces0s pue-
de presciniirse completamente del mismo, ‘

31 se desea operar en una atmésfera inerte o reducto#r,
la parte inferior del molde puede zer Vsciasda como en 3 y
l2 cavided recubierts por una ylaca 4 mantenida en posicidn
por ejemplo, con soldadura, Unos finos gonductos de gas 17
pueden preveerse a intervalos alrededor el molde y también
en el =2nillo 7 como me indic= en 19 pero, oon prefsrencis,
espacliadog en este ﬁltimo, de forma jue, cuando el producto
moldeaé; es trabajado eﬁ la forma indicads por 1s figura 4

e3’tos corductos 19 sean eliminadog, <1 gas inerte o reduetox

y pasa desde 211{ por los conductos 17 y 19 a 13 mezela de
polvos sometidos & tratamiento, para escaparse después por
el vértice del molde,

£l producto moldeado sale de la muela en 1a forms indid
cada por la figura 3. La pacte comprimida 11 esti ligada
gblidemente a las partes metdlicas 7 y 9. ul metal exceden=-
te ¢3 entonces levantsdo, y la corona trabajsds bajo la
forma indicadms en la figura 4 con dos huecos en 12 y 13 con
la cola 8 auwe tiepnc una forma apropinda para la fijacidn
en la m4,uina de teladrar.

“mrleando este método, han sido h:chas coronas de por-
forac i6n muy satisfactorias, utiligando sleaciones de bron-

ce ¢on una preperaciln de 10, 15 y 20,0 de estaflo rospecti=

talés aleaciones, &3 espedialmente de desesr el opersr en
una atmésfera inerte o reductora; y, para ayudar s lz cire
culacidn del gazs, lo nuela 1o es sometida a la presidn an-
tes del calentanmiento, | |

Ura mezela del £8 de poartfcuiss de diamante, de 10 a




- i
20 mallas y de 5.<de polvo fino con 70/o de po&vo de bronce
de 200 mal-LOo, calentado de 650 a 68070. y sometido enton-

300 ces a una presion de 6 a 7 *g. da un producto que conviene
admirablemente para una corona perforante de la forma indi-
cada en la figura 4, ue tenga un didmetro exterior de 28mm.
aproximadament e,

tas figuras 5y 0, muestran respectivamente en planta

305 y en seccion, une muela cortante en la cual la parte central
1, puede ser bebidamente formada de metal en polvo compri-
mido, tar como el hierro o el acero, y la parte exterior
activa 2, de una mezcla comprimida de particulas de diaman-
te y de un ligante met'lioo en polvo, tal como el cobalto

310 y el niquel, ~1 método ae fabricacion es substancialmente
el mismo que en el caso de las coronas de perforacion, con
las modificaciones apropiadas necesarias para la diferencia e
de forma* Naturalmente 1a parte central puede ser hecha
también de una placa metalica circular solida.

315 Las figuras 7 y 8, muestran en planta y en seccion,
una muela de rectificar, cuya base 1, "-uede ser en metal
apropiado, tal como el aluminio, o una mezcla de aluminio,
y la superficie Gtil 2 en particulas 0e diamante ligadas
al aluminio o una mezcla de aluminio, por ejemplo la ;ue

320 es conoci da bajo el nombre de “duraluminio”,

Mas figuras 8y 10, muestran en planta lateral y en
extremo un pequefio taladro para el corte de la piedra, de
la porcelana, del vidrio* -"a cola 2, puede ser provista
de una hendidura pera permitir el guiado y arrastre de la

325 broca en las operaciones habituales de taladro.

Hecha la descripcion precedente, es preciso afiadir
que los detalles ce realizacion de la idea expuesta pueden

variar, sin que por ello oambie la esencia de la invencion
que es la oue se desprende de los pa-rnfos ene anteceden

330 y la que se reivindica en la siguiente
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Un resumen: La Latente de Introduccion ouyo registro

ae solicita, recaera sobre las reivindicaciones eiguintes*-

1*.- Procedimiento de fabricacion de utensiias de traba-
jo con diamantes con un ligante metdlioo, caracterizado
porque se refiere a la fabricacion de herramientas, o de
partes de herramientas cuya parte de trabajo utilizable con-
tenga partioulas de diamante, mas especialmente partioulas
de diamante en bruto y en las cuales estas particulas son
mantenidas o repartidas de forma substanotalmente uniforme,
en una matriz o ligante metalico, y formandose dioha parte
Gtil, de una mezcla de partioulas de diamante y de metal en
polvo consistente este Gltimo esencialmente de uno o varios
de los metales siguientes: oobalto, cobre, niquel, aluminio,
0 una aleaoion en la cual predominen uno o varios de estos
metales,

23.- Procedimiento, segun la reivindicacioq 14, caracte-
rizado por que en los oasoa en ue se empleen estas aleacio-
nes la matriz puede estar hecha de una mezcla de polvo de
los componentes de la aleaoién para hacer la matriz o alea-
cion y el calor o la presion, pueden ser empleados solos,

0 bien pueden utilizarse una sucesion apropiada de trata-

miento por el calor y la presion, eligiéndose la dimension
de las particulas de diamante en funcion del empleo a que

esté destinada la herramienta 4 fabricar, y pudiéndose uti-
lizar- mezclas apropiadas de particulas de distintas dimen-
siones.

3-.- rroesdimiento, segUn las reivindicaciones anterio-
res, oaract rizado porque se puede operar en atmosfera iner-

te o reductora, o bien los ingredientes pueden ser someti-
dos a una operaoion de reduocién antes ne su empleo.

4**' Procedimiento, segn las reivindicaciones anterio-
rea, csract*tz.4o PMa.e 1, ,nv,nsHn ,eve 1. el.o.tan g.
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una matriz o libante partioularmenta adaptada para al emplee
para que se aestine la herramienta y comprende entre otras
la fabricacion de coronas de perforacion con ligarte en '
bronce o sea aleaciones _ue se endurecen con el calor, mue-
las de rectificacion con un ligante en aluminio, o aleacion
tal como el duraluminio, y muelas cortantes con un ligante
de cobalto, de niquel o de sus cj.eccio.nos, elegidas en fun-
cion de la materia de cue debe ser cortada.

5.~ le reivindica, por Gltimo, como objeto sobre el que
ha de recaer la latente de Introduccion que se solicita,
"rlo 0 1jD.1il.To Dj FAJUOIOM *H U? I'JILTul Dd 'iRABAl
COK )IALANTIS CUN UN 1* LU, 1. L'IfALIGO".

Todo conforme queda descrito en la presente memoria,

que consta de trece paginas escritas a maquina por una soia
cara y dibujos que se 3compaa.cn.

Madrid, 16 de Diciembre da 1.948
ALFONSO UNGRIA
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