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11 p r e se n te  in v e n to  co n c ier n e  un p roced im ien to  para  

l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, mas e sp ec ia lm en te  para d e s f ib r a — 
doras y r e f in a d o r a s  de la s  fá b r ic a s  de p a p e l, y a la s  mue­
la s  ob ten id a s m ediante l a  a p l ic a c ió n  de e s t e  proced im ien­
t o .

La p a sta  m ecánica de madera se  hace "raspando" madera 
d esco rteza d a  en un ap arato  llam ado d esfib ra d o ra  y que e s tá  
c o n s t itu id o  esen c ia lm en te  por una muela cuyas d im en sion es, 
según lo s  a p a r a to s , v a r ía n  e n tr e  1 ,4 0 0  m. y 1 ,8 0 0  m. para  
l o s  d iám etros e x t e r io r e s  y en tr e  0 ,6 0 0  m. y 1 ,3 0 0  m. para 
l o s  anchos, es d e c ir , ten ien d o  d iv e r so s  p eso s  comprendidos 
en tre  2 y 7 to n e la d a s . A ntiguam ente e s ta s  m uelas s e  t a l l a ­
ban en lo s  bandos de asp eron es n a tu r a le s .  Pero e s to s  hen­
e es  s e  agotan , y en l a  a c tu a lid a d  es d i f í c i l  encontrar a s ­
perones homogéneos en tan  grandes d im en sion es.

Desde hace ya v a r io s  anos se  han r e a liz a d o  m uelas ar­
t i f i c i a l e s  para d e s f ib r a d o r a s , pero no se  t r a ta  simplemen­
t e  de rasp ar madera, s in ó  que además es n e c e s a r io  que l a  
pulpa p roducida, p r e se n te  l a s  c a lid a d e s  n e c e s a r ia s .  La ope­
r a c ió n  de l a  muela no debe dar n a c im ien to  a l  a s e r r ín , a n tes  
a l  c o n tr a r io  f ib r a s  de madera la r g a s ;  la  pulpa a s i  ob ten id a  
debe s e r  s u c e p t ib le  de poder dar n a c im ien to  a una p a sta  de 
p ap el cuyo grado de c r a s itu d  e s tá  p r in c ip a lm en te  determ ina­
do en fu n c ió n  de lo s  grados Schopper. En f i n ,  l a s  muelas 
a r t i f i c i a l e s  bañándose en la s  aguas de l a  d esfib ra d o ra  e le ­
vadas a una tem peratura en tre  60 y 70° C y dando v u e lt a s  
a v e lo c id a d e s  ta n g e n c ia le s  d e l orden de 17 m. por segundo, 
deben o fr e c e r  una segu rid ad  p e r f e c t a .

Según e l  in v e n to , pare fa b r ic a r  m uelas a r t i f i c i a l e s ,  
e sp ec ia lm en te  para d e s fib r a d o r a s  y r e f in a d o r a s  de la s  f á -
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b r ic a s  de p a p e l, s e  preparan en se c o  dos m ezclas a b ase  
de super-cem ento a r t i f i c i a l  le n t o ,  l a  prim era, llam ada  
m ezcla in t e r io r  c o n s t itu id a  de m a ter ia s  de carga in e r t e s  
con e l  f i n  de ob ten er  un hormigón de 700 K gs. por m3, y l a  
segunda, llam ada m ezcla e x t e r io r ,  c o n s t i tu id a  por elemen­
to s  a b r a s iv o s  en una p rop orción  de 125 a 330% d e l p eso  
d e l su p er-cem en to , e s ta s  m ezclas s e  mojan con agua h a sta  
e l  l i m i t e  se c o , s e  amasan tina v e z  mojada, se  l a s  som ete  
a un tra ta m ien to  de c e n tr ifu g a c ió n , s e  moldea r e s p e c t iv a ­
mente l a  m ezcla in t e r io r  y la  m ezcla e x t e r io r  por capas 
s u c e s iv a s ,  en e l  in t e r io r  y en e l  e x te r io r  de una armadu­
r a  m e tá lic a  s itu a d a  en e l  n iv e l  in te r n o  de l a  banda de 
fro ta m ien to  de la  muela que debe fa b r ic a r s e ,  estando some­
t id a  cada una de e s ta s  capas a un ap ison am ien to , se  ahoga 
l a  p ie z a  moldeada a s i  ob ten id a , se  la  sa ca  d e l molde, se  
sumerge la  muela durante dos m t r e s  semanas d en tro  de un 
l iq u id o  ap rop iad o, s e  r e t ir a n  la s  m uelas sum ergidas, y s e  
secan  a l  a ir e  descansando en form as de madera, a l  a b r igo  
t o t a l  de l a s  c o r r ie n te s  de a i r e  y rayos de s o l .

Según un modo v e n ta jo so  de a p lic a c ió n  d e l  procedim ien­
to  e s p e c if ic a d o  mas a r r ib a , e l  su p er-cem en to  a r t i f i c i a l  
l e n t o  s e  tam iza para la  m ezcla e x te r io r  y no s e  tam iza pa­
ra  l a  m ezcla in t e r io r .  De p r e fe r e n c ia ,  e s t e  super-cem ento  
e s tá  c o n s t itu id o  por una m ezcla de super-cem ento  de p ro ce­
d en c ia s  d i s t i n t a s  con e l  f i n  de ob ten er y mantener una ca­
l id a d  mediana determ inada, resp on d ien d o  por ejem plo a tiem ­
pos de s o l i d i f i c a c i ó n  de 8 h oras en verano y 15 horas en 
in v ie r n o .

Los elem entos a b r a s iv o s  pueden e s ta r  c o n s t i t u id o s  
por granos de c&dhááa a r t i f i c i a l  u t i l i z a d o s  s o lo s  o mez-



i 9 5 7 7 g

65

70

75

80

85

90

c ia d o s  con granos de s í l i c e .  Los gran os de coiithdón a r t i ­
f i c i a l  t ie n e n , de p r e fe r e n c ia , una forma cú b ica  y un esp e­
sor  var ia n d o  d e l N° 12 a l  N° 80 h i l o s  por pulgada en fun­
c ió n  de la  f in e z a  de l a  p a sta  que debe o b te n e r se . Los gra­
nos de s í l i c e  p resen ta n  una forma redondeada y t ie n e n  es­
p e so r e s  com prendidos en tre  20 y 50 h i l o s  por pulgada.

El rem ojo en agua s e  d o s i f i c a  con p r e c is ió n  y e l  tan ­
t o  por c ie n to  de agua u t i l i z a d a  v a r ia  e n tr e  e l  8 y 10  % 
d e l p eso de l a  m ezcla , según l a  p ro p orció n  d e l super-cem en­
to  y l a  t a l l a  de lo s  granos a b r a s iv o s .

EL malaxado de lo s  p rod u ctos mojados a l  l i m i t e  seco  
es muy e levad o  y e s to s  p rod u ctos una v ez  m alaxados se  t r a ­
tan  en un c e n tr ifu g a d o r  con e l  f i n  de a ir e a r  l a  masa y  e v i­
ta r  la  form ación de engrudos. A t i t u l o  de ejem plo, para un 
amasado de 150 a 200 K g s ., la  duración  d e l  cen tr ifu g a d o  
es de 5 m inutos.

Los p rod u ctos c e n tr ifu g a d o s  s e  moldean en ton ces en un 
molde c o n s t itu id o  por ira c i l in d r o  de acero  so b re  una p la n -   ̂
cha p lan a formando fondo y con v i r o l a s  por ejem plo por 
p e r f i l e s  en U de 80  mm. En e s t e  molde s e  ha montado un 
p iv o te  de maniobra, con e je  de 40 mm. por ejem plo, con e l  
f in  de mantener eventualm ente la s  q u ic ion eB as s ir v ie n d o  a 
ob ten er la s  es t r i a s  so b re  e l  fondo de l a  muela y un t o m i ­
l l o  determ inando e l  d iám etro in t e r io r  de e s t a s ,  p u d ien -  
d o^ even tu a l^ sop ortar  e s t e  t o r t i l l o  l a s  q u ic io n e r a s  su­
p e r io r e s .  Sobre e s t e  p iv o te  s e  ha montado además e l  h a c e c i­
l l o  de acabado de la  cara l i b r e  de l a  m uela.

En l a  muela a s i  c o n s t itu id a  se  han montado, por una 
p a r te , una armadura m e tá lic a  de h é l i c e ,  de c a b le  de acero  
c la r o  por ejem plo, c o in c id ie n d o  se n s ib le m e n te  con e l  con-
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to m o  in t e r io r  de l a  banda de fr o ta m ie n to , y por o tra  par­
t e ,  en e l  e x te r io r  de l a  armadura, una s é r i e  de p lan ch as  
cim bradas que pueden le v a n ta r s e  después de h ab erse  c o lo c a ­
do cada capa*

El molde s e  carga  en ton ces en e l  in t e r io r  de l a s  p lan ­
chas cim bradas con l a  m ezcla in te r n a  y en e l e x te r io r  de 
l a s  p lan ch as cim bradas con l a  m ezcla e x t e r io r ,  por capas 
s u c e s iv a s  de aproximadamente 15 cm. de a l tu r a . La plancha  
cimbrada se  saca  en ton ces y l a  capa a s i  o b ten id a  se  l a  so­
mete a un ap ison am ien to  en érg ico  con e l  f in  de d a r le  un 
esp esor  e n tr e  8 y 10 cm. El ap ison am ien to  s e  r e a l i z a  me­
d ia n te  pequeños mazos e s p e c ia le s .  Para l a  banda de f r o ta ­
m iento s e  em pieza con l o s  mazos de $ 0  a 80 mm. dando v u e l­
ta s  a lred ed o r  d e l molde, d esp u és, s e  term ina con la  ayuda 
de un p ilA n  o maza de 200 mm., con cru zam ien tos por m itad  
de la s  zonas de ap ison am ien to  s u c e s iv a s .  Una v e z  ob ten id o  
e l  acabado de cada capa, la  s u p e r f ic ie  ex tern a  de la  capa 
s e  rasp a  con un i t i l  de h o r q u il la  e s p e c ia l ,  con e l  f i n  de 
f a c i l i t a r  su  unión  con la  capa s ig u ie n t e .  Además, en cada 
capa, s e  ha d is p u e s to  en e l  in t e r io r  de l a  armadura h e l i ­
c o id a l ,  una armadura m e tá lic a  c ir c u la r  de acero  r e s i s t e n t e , ¡  
centrado en e l e je  de l a  muela. E sta s  armaduras c ir c u la r e s  
pueden de p r e fe r e n c ia , r e a l i z a r s e  en un acero  r e s i s t e n t e  
con ocid o  b ajo  e l  nombre de "Chromalox M artin", determ inán­
dose la s  d im en sion es de l a  armadura h e l i c o id a l  y de la s  
armaduras c ir c u la r e s  de manera a asegu rar  l a  r e s i s t e n c ia  
de l a  muela som etid a  a una v e lo c id a d  ta n g e n c ia l ig u a l a 
cu a tro  v e c e s  su v e lo c id a d  normal que es de 17 m. por segunde

El moldeado se  term ina por un moldeado en e l  h a c e c i­
l l o  de l a  muela en su  p a r te  su p e r io r , h a c e c i l lo  que d esean -
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sa en e l  p iv o te  de maniobra de la  m uela.
Las d iv e r sa s  o p e ra sio n e s  de moldeado mas arrib a  in d i ­

cadas s e  r e a l iz a n  de p r e fe r e n c ia , en cuba de manera a aho­
gar e l  con ju n to , después de term inada la  operaci& a de mol­
deado, para e v ita r  e l  r e c a le n ta m ie n to  que no d e ja r ía  de 
p ro d u c ir se  a lgu n as horas después d e l acabado de una ¡masa 
tan  im p ortan te . E sta  op eración  p erm ite  r e tr a sa r  la  s o l i ­
d i f ic a c ió n  24 h o ra s.

Aproximadamente una semana después de su  fa b r ic a c ió n  
se  sa ca  l a  muela d e l m olde, m ediante un p u en te  c o rr e d izo  
por ejem plo, y se  sumerge durante dos o t r e s  semanas den­
tr o  de d e p ó s ito s  co n ten ien d o  un l iq u id o  ap rop iad o . En e l  
caso  en que la  muela deba u t i l i z a r s e  para la  fa b r ic a c ió n  
de p a sta  oscu ra , es d e c ir  que deba u t i l i z a r s e  para e l  des­
f ib r a d o  de madera d esprendiendo Acido fórm ico , e l  l iq u id o  
u t i l i z a d o  en e l  d e p ó s ito  de inm ersión  es agua m agnesiana. 
En to d o s l o s  o tr o s  ca so s  e s t e  l iq u id o  puede se r  agua pura. 
Después acabado, l a  muela s a le  d e l d e p ó s ito  y s e  som ete  
a un secad o a l  a ir e .  Se monta ya  se a  sob re  cunas de made­
ra , ya sea  sobre c a b r io le s ,  d en tro  de un lo c a l  p ro te g id o  
con tra  la s  c o r r ie n te s  de a ir e  y ra y o s s o la r e s ,  con e l  f in  
de ob ten er  un secad o  r e g u la r , s in  n inguna c o n tr a c c ió n  que 
p od ría  ocasion ar  r o tu r a s  prem aturas.

La f ig u r a  A nica que se  acompaña, r e p r e se n ta  tan  s o lo  
a t i t u l o  de ejem plo no l i m i t a t iv o ,  une muela conform e e l  
p r e se n te  in v e n to .

E sta  muela e s tá  formada por una p a r te  in te r n a  A, una 
p a r te  ex tern a  B, u n id as en tre  s i  en la  zona c i l i n d r ic a  C 
formando s u p e r f ic ie  c i l in d r ic a  in te r n a  v i r t u a l  de la  banda 
de fro ta m ien to  D. La p a r te  A e s tá  c o n s t i tu id a  por un h o r -
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migón de 700 Kgs. por m3 a b a se  de super-cem ento a r t i f i ­
c i a l  l e n to  en e l  que s e  encuentran r e c u b ie r ta s  l a s  arma­
duras c ir c u la r e s  2 y l a  armadura de h é l i c e  1 c o n s t itu id a  
de c a b le  de acero  c la r o  de 160 a 180  l i g s . ,  de diám etro  
ig u a l a 1 2 ,6  por ejem plo, y en l a  que l a s  e s p ir a le s  son  
r ig id i f i c a d a s  por s e i s  b arras 6 de acero  c o r r ie n te ,  de 
8 mm. de d iám etro por ejem plo, que pen etran  h a sta  e l  fon ­
do de la  muela y que e s té n  u n id os en su s extrem idades por 
c e r c o s  5 de acero  c o r r ie n te .  Sobre e s ta s  caras la t e r a le s  
l a  muela e s tá  p r o v is ta  de un hueco c ir c u la r  3 y de un a lo ­
jam ien to  có n ico  4 que se  ob tien en  por l a  u t i l i z a c i ó n  de 
q u ic io n e ra s  c o r r e sp o n d ie n te s  f i j a d a s  en l a  muela o en 
e l  p iv o te  de maniobra.

Las m uelas a s i  ob ten id a s p erm iten  so lu c io n a r  to d o s  lo s  
problem as que p la n tea n  e l  d es fib ra d o  y r e f in a c ió n  de ma­
deras m ecán icas.

En e l  ca so  en que l o s  a b r a s iv o s  e stá n  c o n s t i tu id o s  p o r ­
uña m ezcla de granos de corindón y granos de s í l i c e ,  l a  pro­
p orción  de e s to s  ú lt im o s  puede a lca n z a r  h a s ta  e l  50% de la  
m ezcla .

Hecha l a  d e s c r ip c ió n  y a c la r a c io n e s  p r e c e d e n te s , es  
p r e c is o  añ ad ir  que lo s  d e t a l l e s  de r e a l iz a c ió n  de l a  id e a  
e sp u esta , pueden v a r ia r  s in  que por e l l o  cambie l a  e se n c ia  
de l a  in v e n c ió n  que es l a  que s e  desprende de l o s  p á rra fo s  
que an teced en  y s e  r e iv in d ic a n  en l a  s ig u ie n t e

N O T A
En resumen : la  PATENTE DE INVENCION', cuyo r e g i s ­

tr o  s e  s o l i c i t a  r ec a e rá  so b re  l a s  r e iv in d ic a c io n e s  s i ­
g u ie n te s  :

1 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas,

-  7 -
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mas e sp ec ia lm en te  de m uelas para d e s fib r a d o r a s  y r e f in a d o ­
r a s  de l a s  f á b r ic a s  de p a p e l, c a r a c te r iz a d o  por e l hecho  
de que, s e  preparan a se c o  dos m ezclas a b ase  de su p er-  
cemento a r t i f i c i a l  le n t o ,  la  prim era llam ada m ezcla i n t e ­
r io r ,  c o n s t itu id a  por m ater ia s de carga in e r t e s  con e l f i n  
de ob ten er  un hormigón de 700 Kgs. por m̂  y l a  segunda, 
llam ada m ezcla e x t e r io r ,  c o n s t i t u id a  por e lem en tos abra­
s iv o s  en una p rop orción  de 125 a 330 % d e l p eso  d e l su p er-  
cem ento, e s t a s  m ezclas s e  mojan con agua h a s ta  e l  l i m i t e  
se c o , se  amasan una v ez  m ojadas, s e  la s  som ete a un t r a ta ­
m iento de c e n tr ifu g a c ió n , se  moldea r esp e c tiv a m e n te  la  
m ezcla in te r n a  y l a  ex tern a , por capas s u c e s iv a s ,  en e l  
in t e r io r  y e x te r io r  de una armadura m e tá lic a  s itu a d a  en e l  
n iv e l  in te r n o  de la  banda de fro ta m ien to  de la  muela que 
debe fa b r ic a r s e ,  estando som etid a  cada una de e s ta s  capas 
a un ap ison am ien to , se  ahoga l a  p ie z a  moldeada a s i  ob te­
n id a , se  la  sa ca  d e l m olde, s e  sumerge la  muela durante  
dos o t r e s  semanas den tro  de un l iq u id o  ap rop iado, s e  r e ­
t ir a n  la s  m uelas sum ergidas y s e  l a s  pone a se c a r  a l  a ir e  
sob re p ie z a s  de madera, a l a b r ig o  t o t a l  de c o r r ie n t e s  de 
a ir e  y de l o s  rayos de s o l .

2 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas,
. según ia r e iv in d ic a c ió n  1 , c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 

que e l  super-cem ento e s tá  c o n s t i tu id o  por una m ezcla de 
su p er-cem en tos de p ro ced en c ia s  d i s t i n t a s  con e l  f i n  de ob­
ten e r  y mantener una c a lid a d  media determ inada, resp o n d ien ­
do a t ip o s  de s o l i d i f i c a c i ó n  de 8 h oras en verano y de 15 
h oras en in v ie r n o .

3 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según la s  r e iv in d ic a c io n e s  1 y 2, c a r a c te r iz a d o s  por e l he—
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cho de que e l  super-cem ento  a r t i f i c i a l  l e n to  se  tam iza  
para la  m ezcla e x te r io r  y no se  tam iza para l a  m ezcla  
in t  erna.

4 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según ía  r e iv in d ic a c ió n  1 , caracterizado por e l  hecho de 
que l o s  e lem en tos a b ra siv o s  e stá n  c o n s t i tu id o s  por granos 
de corindón a r t i f i c i a l  s o lo s  o m ezclados con granos de 
s í l i c e .

5 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según Ía  r e iv in d ic a c ió n  4, c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que lo s  granos de corindón  a r t i f i c i a l  t ie n e n  una forma 
cu b ica  y un esp esor  varian d o  d e l N° 12 a l  N° 80 h i l o s  
por pu lgada , p resen tan do lo s  granos de s i l i c e  una forma 
redondeada y ten ien d o  e sp e so r e s  e n tr e  20 y 50 h i l o s  por  
pulgada.

6 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según la  r e iv in d ic a c ió n  1, c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que l a  can tid ad  de agua de rem ojo v a r ia  e n tr e  8 y 10 % 
d e l p eso  de l a  m ezcla .

7 c . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según la  r e iv in d ic a c ió n  1, c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que la  armadura en h é l i c e  e s tá  c o n s t itu id a  por un ca b le  
de a cero  c la r o  de 160 a 180 Kgs.

8 ° . -  Un p ro ced im ien to  para la  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según ía  r e iv in d ic a c ió n  1, c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que cada capa su c e s iv a  t i e n e  aproximadamente 15 cm. de a l ­
tu ra  y e s tá  som etida a un ap ison am ien to  en érg ico  con e l  
f in  de r e d u c ir  su e sp eso r  en tr e  8 y 10 cm.

9 ° . -  Un p ro ced im ien to  para la  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según l a  r e iv in d ic a c ió n  8, c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de

-  9 -
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que e l  ap ison am ien to  de cada capa su c e s iv a  co rresp o n d ien te  
a la  banda de fr o ta m ie n to  se  r e a l i z a  m ediante pequeños 
mazos de 60 a 80 mm dando v u e lt a s  a lred ed o r  de l a  muela? 
term inándose la  op eración  con l a  ayuda de un p iló n  o maza 
de 200 mm,. con cruzam iento por m itad de l a s  zonas de a p i­
sonam iento.

1 0 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de muelas? 
según ia  r e iv in d ic a c ió n  1? c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que una v ez  cada capa d e f in it iv a m e n te  terminada? se  ra sc a  
la  s u p e r f ic ie  ex tern a  de la  misma con la  ayuda de un ú t i l  
de h o r q u i l la  e sp e c ia l?  para p e r m it ir  su un ión  con l a  capa 
s ig u ie n t e .

1 1 ° . -  Uh p ro ced im ien to  para la  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según ia  r e iv in d ic a c ió n  1 , c a r a c te r iz a d o  por e l hecho de 
que después de la  ob ten c ión  de cada capa? en e l  in t e r io r  
de la  armadura h e l i c o id a l  s e  d isp o n e  una armadura m e tá li­
ca c ir c u la r  de acero  r e s i s t e n t e  cen trada  sob re  e l e je  de 
la  m uela.

1 2 ° . -  Un p ro ced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de muelas? 
según la  r e iv in d ic a c ió n  11? c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de 
que cada armadura c ir c u la r  e s tá  c o n s t itu id a  en acero  r e ­
dondo r e s i s t e n t e ,  como e l  con ocid o  b ajo  e l  nombre de 
"Chromalox M artin".

1 3 ° . -  Un p ro ced im ien to  para la  fa b r ic a c ió n  de m uelas, 
según la s  r e iv in d ic a c io n e s  1 , 7 y 11, c a r a c te r iz a d o s  por  
e l  hecho de que l a s  d im en sion es de l a  armadura h e l i c o id a l  
y de l a s  armaduras c ir c u la r e s  s e  determ inan de forma a 
asegu rar la  r e s i s t e n c ia  de l a  muela som etid a  a una v e lo c i ­
dad ta n g e n c ia l ig u a l a cu a tro  v e c e s  su  v e lo c id a d  norm al.

1 4 ° . -  Un p roced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m uelas,

í
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según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  c a ra c te r iza d o  por e l  hecho de que 
l a  cara su p e r io r  de l a  muela se  term ina por un moldeado en  
e l  h a c e d i l lo .

1 5 2 ,-  Uh p roced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m u elas,
375 según í a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  c a r a c te r iz a d o  p or  e l  hecho de 

que la s  d iv e r sa s  o p era cio n es da moldeado sa e fe c tú a n  en  
cuba de manera a ahogar a l conjunto tan  p ron to  s e  ha ter m i­
nado la  op eración  de m oldeado.

1 6 3 .-  Un p roced im iento para l a  fa b r ic a c ió n  de m u elas,
280 según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 5 , c a ra c te r iza d o  por e l  hecho de 

que en e l  caso  en que l a  muela deba u t i l i z a r s e  para l a  f a ­
b r ic a c ió n  de p a s ta s  o sc u r a s , e s  d e c ir  deba d e s t in a r se  a l  
d esfib ra d o  de madera desprendiendo a c id o  fó rm ico , e l  l í q u i ­
do de in m ersión  e s t á  c o n s t itu id o  por agua m agnesiana, en  

385 tod os l o s  demás ca so s  p o r  agua p u ra .
1 7 2 . -  Un proced im ien to  para l a  fa b r ic a c ió n  de m u ela s, 

según la s  r e iv in d ic a c io n e s  1 y 4 ,  c a ra cte r iza d o  por e l  h e ­
cho de que en a l  caso en que l o s  e lem en tos ab rasivos e stá n  
c o n s t itu id o s  por una m ezcla de gran os da corindón  y granos  

390 da s í l i c e , l a  p rop orción  de e s t o s  ú ltim o s pueden a lca n za r  
h a sta  e l  50 % de l a  m ezc la .

1 8 2 .-  Un p ro ced im ien to , según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te -
* ^r io r e s ,  c a ra c te r iza d o  porque se  e fe c tú a  a base de una muela

c o n s t itu id a  p or  un c i l in d r o  de acero  guarnecido con v i r o l a s ,  
295 centrado en una p lancha p lan a  formando fon d o, un p iv o te  de

maniobra aguantando eventualm ente l a s  q u ic io n e r a s  s ir v ie n d o
a ob ten er v a c ia d o s  o e s t r ía s  en e l  fondo de l a  m uela, un 
t o r n i l l o  montado en e s t e  p iv o te  y  determ inando e l  diám etro
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in t e r io r  de l a  m uela, e s t e  t o r n i l lo  p r i e n d o  evefttualm ente 
S00 aguantar la a  q u ic io n era s  s u p e r io r e s ,  un hace d i l l e  de acabado 

de l a  cara  l ib r e  de l a  m uela, montado en l a  extrem idad su p e­
r io r  de e s t e  p iv o te  , y  de p lan ch as cimbradas que pueden sa c a r ­
se  una vez  en su  s i t i o  cada capa y  c o in c id ie n d o  sen sib lem en ­
t e  con e l  contorno in te r n o  de l a  banda de fro ta m ien to .

309 1 9 2 .-  Uh p ro ced im ien to , según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te ­
r io r e s ,  c a ra cter iza d o  parque comprarde l a  u t i l i z a c ió n  de una
muela para d esfib ra d o ra s y  r e f i nadoras de l a s  fá b r ic a s  de pa­
p e l ,  l a  cual e s tá  c o n s t itu id a  por una capa de fro tam ien to  f o r ­
mada p or  e lem en tos a b ra siv o s t a l e s  como e l  corin dón  a r t i f i c i a l  

310 de foim a cú b ica  y  de un e sp eso r  variando en tre  e l  Na 12 y  e l  
N& 80 h i l o s  p or  pulgada y  granos de s í l i c e  de forma redondea­
da y  de un e sp eso r  comprendido e n tr e  20 y  SO h i l o s  por p u lg a -  
ga r e c u b ie r to s  de super-cem anto a r t i f i c i a l  l e n t o ,  una masa 
in te r n a  c o n s t itu id a  p or  un hormigón de 700 K gs. por m̂  a base  

315 de super-cem ento a r t i f i c i a l  l e n t o ,  una armadura h e l ic o id a l
c o n s t itu id a  por un cab le  de acero  c la r o  de 160 a 180 K gs. s i ­
tuada sen sib lem en te  en la  unión en tre  l a  capa de fro tam ien to  
y  l a  masa in te r n a  y una s e r ie  de armaduras m e tá lic a s  c ir c u la ­
r e s  su c e s iv a s  d is p u e s ta s  p ara le lam en te  a l  e je  de l a  muela en 

320 e l  in t e r io r  de l a  armadura h e l i c o id a l .
' 2 0 2 ,-  Se r e iv in d ic a  p or ú ltim o  como o b jeto  sobre e l  que 

ha de r eca er  l a  P a ten te  da In ven ción  que se  s o l i c i t a :  
"PROCEDIMIENTO PaRA L** EABEICACICB DE MUELAS, MAS ESPECIALMEN­
TE PARA HESFIBBADORAS Y REFINADORAS DE LAS FABRICAS DE PAPEL*. 

335 Todo conforme queda d e s c r ito  en l a  p resen te  Memoria, que
c o n sta  de doce h o ja s e s c r i t a s  a máquina y d ib u jo  que se  acom­
paña.

M adrid, 13 d iciem bre de 1 .9 5 0 .
ALFONSO ̂ UN%c!
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