. (N ..
O/)/Iemorta aD escriptiva

para
une Patente de Introduscidn,
por dlez efios en Espsafia

a j(;i'()l‘ Je

Svenska Diementbergborrninge Aktiebolaget

- 300lsdad sueca -

rosideni’e en
Stockholm (Suecisa)
Kungsgatan, 44

por:

» METODC MEJORADO PARA ENGASTAR DIAMANTES DUROCS U OTROS GRANOS
DUROS EN UN MATERIAL DE ENGASTE »

. b et N A e A o o S T R e e e S N A et I A e T TR AR e A o e s v WY A S T e M o e Yt P o W o o o o A P
3= R ISl S S S 5T T+ At A - S 4+ 3+ 1 3 3 32 5 4 F 3 3



Rebl.

10

15

20

25

Al fabricar herramientas es bien conocido engastar
dianmantes u otros granos duros, tales como granos de mineral
0 granog de varias cluses de materisles artiriiciales, tales
como carborundum (cerburo de silicio) en lus herraaientas, y
tal engaste se efectua de scuerdo con varios métodos dileren—
tes. Tales herramientas son, poxr ejemplo, coronas de perfora-—
cidén engastadas con dimmantes para periorsr en roca y piedra,
sierras engustades de dilamantes para cortar piedra, cristal,
cerdmica, etc., herremientas engastadus de dium=ntes para tor-
near y afilar ruedus awmoludoras, y también ruedas smoludoras
que Ifrecuentemente se hacen de carborundum o de otros grancs
duros unidos por un medio de trabzzdn.

Cuendo han de engeasturse en una herramienta granos gren
des, tales como ditmsntes de un taneiio considerable, el grano
o cristal es frecuentemente inserto dentro de un oriiicio te-
ladrado en la herramiente y después el materiasl de la herra-
mlenta ss prensado contre el greano por medio de graneteado.

Este método es conveniente pars asegurer grunos grandes, pero

es poco préctico o incluso imposible de ejecutér en granos
pequefios. En adicidn, pars hacer posible tal procedimiento de 1
graneteado, la herramienta tiene gue hecerse de un meterial
no demasiado duro y esto reduce la resistencia de la herra-—
mients &l desguste y a la abrasgidn. |

kn muchos ce&sos, sin emwbargo, es conveniente y muy ,

!

deseable user granos o cristeles pequelios porque tales granos |
|

pequelios son més [uertes y més sgudos y tembidn menos costosos |

{
|
|
|
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y tienen une mejor accidn de corte. Fara asegurar tales £ranos
duros pequerios, por ejemplo, se les situsaba en un polvo de me-
tal y este ultimo se comprimia a una elevsada presidn, después
de lo cusl los cuerpos usi rormados se concrecionabun. En cier+
tos casos este méitodo produce cuerpos relativasente duros v
sb8lidos. Sin embargo, el método de concrecionsusiento tiene el
inconveniente de gue el polvo de metal con Los granos duros
dentro del misunio, usualwente tiene que comprimilse & presiones'
extrematente allus para hacer gue ei cuerpo «si iormudo se con=
crecione epropiadamente en el siguiente procedimiento térmico.
Por consiguiente, hay un riesgo de romper © aplastar granos
débiles. Otro inconveniente es que en 1os métodos de concrecidy
normalmente utilizados, es posible producir cuerpos de aprecia+
ble dureza y resisbencia «l desguste solamente por uso de ta-
les mezclus ¢e polvo gque se concrecionan a altas temperaturas.
Por consiguiente, si hablan de producirse cuerpos con grun Au-
reza y resistencia al vesgaste, era neceserio uszr mezclas de
polvo que se concrecionasen o tan altas temperaturas gue habia
riesgo de daiiar clertas clases de granos duros, como dismantes)
en que comienze & tener lugar una greiitucidn & lus sltas tem-
peraturas que ifrecuenteumente son necesarius en ests conexidn.

Otro método bien conocidc consiste en vaciar los gra-

nos duros en un metal comparativamente de baja ifusidn y sinmnlté-
negmente relativamente duro, por ejemplo, ciertus zleaciones ‘
de cobre y platu. 3in embzrgo, frecuentemente es diideil haceré
que el metal fundido encierie coupletamente los grenos duros. X
Para vencer este inconveniente, por ejemplo, se propouia pla-—

tear Xos iranos, precipitando un espejo de plata sobre ellos,

or ejerplo, cuimicumente. Esto cieriumente conduce & un per—
J ’ w I
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Tecclionamiento en el resultado cel vaclado, pero no ovstante
oourre frecuentemente que los granos touavia no estdn sujetos
con seguridad. Ea un webal fundico siempi'e hay gases que se
liberan cuando el metal ge solidiiica. Cuando los granos plates-
i
dog se introducen eu el metal {unuido, este Ultiwo instanténeaL
nente enclerres & Hodos los granos completamente, pero la delga

da lanine de plata alrededor de los granos pronto se funde o

foria aleacidn con el metal funiido y entonces los gases cont
nidos en el metal iunaido tilienen una tendencisa a ser liberados
¥y se acumrulan alrededor de los grunos, porque debido & las
}
condiciones de tensidn surerficizl el metal iuncido frecuente—
mente no "huwmectaréd" las superricies de los jranocs.

En herramientas vaciadas por funaicidn o puntas de
herrauientas hechas ce acuerdo con los métodos anteriormente
conocidos, los granos duros estdn asepurados bastante suelios
¥ frecuentemente hay una holgura entre el grano y el metal ciry-
cudante. Bsto gigniriica que los granosg sronto se caeu fuera
del metal de engeste cuanco se usa la herramienta.

Esta patente se reiiere a un métoto ce engaste de dia-
mantes u otros granos duros.

Bl objeto principal de esta patente es creaxr herra-

mientas, puntas de herrauientas y anélogos en que estén engas+

tudos diamantes u 0Lros granog Auros ¥y gue son muy ifuertes y
resistentes a 10s chogues, &l desgaste y a la abrasidn. !
Bl método de engastar dismentes u otros granos duros,§
de acuerdo con esta patente, se caracteriza porque 1os granos;
duros gse introducen enterzmente en un polvo que iiene particuf
las tan pequefias que las mismas entran y sustancialmente rellé—

nan las desigualdades en las superiticies de los granos duros, !
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después de lo cuul, sin concrecidén previa del polvo, se vacia
o vierte dentro del polvo un metal 0 une wlescidu con un punto
de tusidn mds bajo que el del polvo, eligiféudose el polvo y el
metal de vaciado o0 zleamcidn ce Ltwl maners que & la temperatura
de vaciado por fusibn el metal o le aleacidn entre eun el polvo
¥y circunde a las particulas ael polvo y, por consiguiente,
twnbién los granos duros y rellene los intersticios entre las
particulas del polvo.

Asi, los diwsantes u otros granos duros esién enters-—
mente empaquetados en un polvo gue tiene particulas tan jsegue-
flag que las miswas enbtren en lus desigualdades (pequeiias cavie
dades) en la superiicie de los grenos duros y rellenen tales
cavidades, uespués de 1o cual, sin concrecidn previa del polvo)
un metal o aleacidn teniende un punto (e fusidbn més bsjo que
el del polvo se introauce (vacia, vierte) dentro del polvo.
Resulta que asi los granos duros estén engastados permanente—
mente y que el polvo y el metal de vaciado o aleacidn formen
un engeste duro y resistente, de wodo gque la herrsuwienta ten-
dré una slta resistencis a la abrasid.. y al desgaste. o se
forman burbujas de wire ni de gus en el polvo 0 entre el wmig-
o y los granos duros y, por consiguiente, estos ultimos no
tienen ninguna tendencia a soltarse.

Bl temaiio e las particulas de polvo deberd ser preie-

rentewente tan pequeiio que el polvo pueda ser bien empayueta-

do y entonces encerrvard completamente 1los granos duros y relle-
i

nard sustancizlmenie las diminutas cavidades en la superficie |
de dichos grauos. EL liuite supexrior del tamafio de estas par- |

ticulus puede hallarse por experimentos y en la préctics no ;

parece haber limite inrerior. Un tamaiio adecuado de lus particu-

i
3
!
i

!
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las de polvo es, por ejemplo, 0,002 um.

Preferentemente el polvo es empaguetado alrededor de

los grunos duros. Por ejemplo, los grunos duros pueden ser mez
clados dentro del polvo que entonces es empaguetado. 3i los
granos duros tienen una alta resistencia & esfuerzos de com—
presidn, en ciertos casos se prefiere comprimir el polvo & al-
ta presidn, en lugar de empaquetarle solamente. El polvo, em-
paquetado conjuntamente con los granos duros en el mismo, se
pone en contacto con un adecusdo metsl o aleacidn de metal.
Para este rin, el polvo empaquetado, conjuntamente con el me-
tal puede ser calentado a une alta temperaturs tal que el me-
tal se ifunda y entre en el polvo euwpaquetado y encierre a lus
particulas de polvo. Sin embargo, bewbién esposible verter el |
metal fundico sobre el polvo o sumergir el polvo (el molde de
polvo) en el metal fundido o permitir que el polvo succione

el metal fundido de cualguier otro modo. Con cuzlquier método

que se use .ara este fin, taato lus particulas de polvo, como
los granos duros guedardn bien encerrados por el metal fundidd
que rellens todus las cavidaces, intersticios y poros. Resul-
ta que en la priéctice no se orisinau burbujas de gas alrede-
dor de Los granos duros o0 en el polvo propliazmente dicho. Eato
es también cierto cuando el polvo esiéd sdlo empaquetado suel-
to, esto es, empaquetado sin el uso de presidn sustuncial.
Deberéd tenerse cuidado gue se use suficiente metal de vaciado

(netal fundido) de modo gue el polve empaquetado quede sufi-

cientemente saturado. ¥recuentemente es preferible o incluso !
i

necesdrio usar un iundenie - cowo en la zoldadurs - para raci+

litar la penetracidn del metal runcido o aleacidn en el polvof
eupaquetado. Puede usarse como rundente el borax. %

i
i
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Pambidn es posible colocar piezas dé¥ ﬁé%gf b de id
gleacidn conjuntamente con el fundente, si se utiliza slguno,
sobre el polvo o molde de polvo y después el metal y el polvo
se calienvan en un horno tenien:do una wtwdslera reductora, tal
como atudsrera de hidrdgeno, hasta que el metal se funda (derri-
ta) vy llegue a ser suiicientemente fiuido parse penetrur dentro
del polvo. In algunos casos es veutajoso efectuar también el
subsiguiente procediwiento de enfriamiento en una stuosfera
reductorea.

51 el metal de vaciado es soldadura dura o cobre, el
polvo, por ejeuwplo, puede congistir en carburo de tungsteno o
cobalto o niguel, o hierro o una wezcla de ellos, de acuerdo
con las cuzlidades desesdas Gel nateriul de enguste terminado
alrededor de 1los granos duros.

Las cualidades del nmaterial de engamste dependen - en-
tre 0trog ractores - de la naturalezs del polvo y del wetal de
vaciado uszdo, perc baubién el greado de empaguetadura del
polvo antes del vaciado tiene una conslderable iniluencia. asi)
por ejenylo, la durezu se sunmenta en el mismo graco gue se
aunenve el empaquetudo del jiolvo, supouiendo gque se use un
polvo que see més duro que el metal de veaciado. Cuanto més du-

ro sea el material del polvo, tanto wds duro resultard el ma-—

terial de engaste. Cuanto mds curo sea el metal te vaciado,
también serd tanto mds duro el material de engaste. Las proporL
i
ciones de polvo y metal de vzciado en el wmaterial de engaste }
teruinado twubién tienen wiw inrluencia sobre le dureza de ;
este Ultimo. $i ha de producirse un wmuterizl de engasbe muy
duro y resistente que sea veuntajoso pares la usyoria de las he%
rrauwientas, puede utilizarse polvo de curburo de tungsteno deg
£raizo Fino ewmpayuetudo, gue €8 combilnado con cobie cCoOro metalé

:

1

|
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un valor preclsamente predeverminado, esto es, que & estas

de vaciado,
Seleccionando varics polvos y direrentes cluses de ie—
tal de vaclimdo y veriando el grado de eunpaguetadure 0 coupre-
3idn, es posible variar, dentro de amplios 1liuites, la dureza
del material de engasie puarw 10s pranos duros.
En muchos casos es necesario sjuster la dureza y particu

larwente la resistencia al desgaste del material de engaste a

cualidades hay que duries los valores deseados dentro de 1limi-

tes estrechos. Isto es especiulmente iauportunte para herramien
tes cuye poreidn coritaute o de trabzjo esta impregnada con di%—
mantes. Pueden mencionarse como ejenplo de tales herramientasi
clertas cluses de coronag yverforadoras con diamantes y ruedas
de &wolar.

Se ha hallado que es posible controlar la resistencia
al desgaste del materizl de engaste mezclando uk polvo de un 5
material que no es huwedecido (iuhumectable) por el netal de
vaciado, adicioiifncole sl polvo, dentro del que han de inser-
tarse los granos duros, siendo este Ultimo polvo humeciable
por el metal de vaciado. Bl polvo de carburo de silicio no esf
humectado por el metal de vaciado y puede ser empleado para

este fin. Cuanto mayor see lu cantidad de tzl polvo adiciona-

do por wmezcla, tanto més baja es la resistencia del materisl
!
de engaste & la ubrasidn. Esto hace posible ajustar la resis-!

tencia & la abrasidn sl valor deseado dentro de limites estre}
chog. |

Es importante que los granos duros estén rodeados por,
el polvo ewpaguetado por focos los lados. Cuando ha de engas—f
tarse un gran ndmero de granos duros de pequeflas dimensiones,f

es frecuentemente muy dificil de efectuar si no gse adoptan
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precauciones especiales. FPor ejemplo, puede hacerse que el
polvo encierre los g raunos duros umuy eficientemente humedecien-
do primero los granos duros con un liguido como aceite lubri-
ficante ligero que se evapora cuasnd se calienta a la tempera-
tura de vecizdo de fundicidn. Los granos himedos se mezclan
después con el polvo, en el que han de ser empaquetados, de
modo que el polvo se adhierz & las superiicies humedas de los
granos vy forme un revestimiento sobre ellas. El grogor de tal
revestimiento depende de las cualidades del ldiquido usado y en
aleuna extensidn tarbién de lus del polvo.

De acuerdo con esta petente pueden engastarse con ge-
guridad fuertemente y & bajo coste en un material al que pue-
den conferirse direreuntes cualidades dentro de amplios limites
por ejeanplo, con respecto & dureza, tenacidad, Ifuerza, resis-

tencia &l desgaeste, etc. como se requiera, sin la necesidad d€

someter 1los granos a sltas presiones o & temperatura muy alta.
Por cousiguiente, los granos duros se engastain en un estado
sin cufios en el material de engaste.

Los productos obtenidos de acuerdo con esta patente,
tales como cuerpos formados en 1los que estén engastados 1os
granos duros, o bien pueden utilizurse directamente como he-
rramientas para diferentes objetos, 0, de una manera adecuada,
por ejemplo, por soldadura, pueden asegurarse & soportes de

material y Trorma convenienteg para ser usados como herraunien-

tas juntemente con ellos. asi, por ejemplo, pueden producirse?
de acuerdc con la patente coronus perforadeas de diamantes, |
sierras de diamuntes, ruedas amcladoras, herrapientas de dia—é
mantes pars alilar ruedas amoladoras, herramientas torneadora§

de alte velocidad, etc.
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1402 C por enciuma del punto de fusidn del cobre. asi, el horno

Ejemplo &

Como se ha wencionado arviba, el wéiodo pers fabricar
una herramienta impregneda de diasmantes puede ejecutarge en la
préctica como sigue:

Los dianantes se humectan ligerzmente con un ligero
acelite lubrificente y se megzclan con un polvo de carburo de
tunggeno, leniendo un tansuio ve particula de 0,002 um. Después
de haberse mezclado los diauwuentes y el poivo de carvuro de
tungsteno, la mezcla es vertida dentro de un molde pare der &
la mezecla la forna deseude en la herramienta terminada. Se in-
troduce tento de la mezcla en el molde, que este Ultiiio se lleJ
ne hagsta el nivel correcto. La proporcidn de carburo de tungs—
teno con regpecto a los dilzmantes depende de la finalidad & la
que se destine la herramienta. Encime de la mezcla en el molde
se colocea cobre e tul cantidud, que después de fundirse el mig-
mo, rellene bien los intersticios en el cuerpo de polvoe. EL
cobre en exceso de aguella cuntidad puede emplearse también
sin inconveniente. Ln tal caso el cobre supériluc encime del
cuerpo moldeado es eliminado des.ués del vaciado. El molde
conbeniendo los diamentes, el polvo de carburo de tungsteno
¥ el cobre se introduce en un horno con une atmdsfera de hi-

drégenc y se caliente = une temperaturs de alrededor de 20 a

deberd tener una temperutura de 1100 -~ 1120¢ C. Después de

se deja eniriar, Je ha hallado gue el cobre hu penetrado den-—
tro del polvo y gue rellens los intersiicios del mismo. i
Dependiendo de c¢émo ha de utilizarse la herramienta,
el molde se quita o se deja. 1 se desges, 1los diamantes pueden
dejarse al desnudo guitando algo del uaterial de enguste, por

ejemplo, por un procedimiento de amolado.
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Le presente patente de introduccidn comprende las si-
suientes reivindicaciones:

1.~ 1étodo mejorado pare engastar diamantes duros u
otros granos duros en un maeterial de engaste, caracterizado
porgque los granos duros se insertan enteramente en un polvo
que tenga particulas tan pequeilas que entren y rellenen sustan
ciaslmente las desigueldades en las superilcies de los granos
duros, despuds de 1o cual, sin concrecidn previa del polvo, se
vacia o vierte dentro del polvo un metel o una sleacién con un
punto de Fusidn mds bajo que el del polvo, selecciondndose el
polvo y el metal o aleacidn de vaciado de tel manera que & ls
temperatura de fundicidn de vaciado el metal o la aleacidn en-
tre en el polvo y circunde las perticulas del polvo y, por
consiguiente, también los granos duros y rellene los intersti-
cios entre las particulas del polvo.

2.- iidtodo segin la reivindicacidn 1, caracterizudo
porgque el polvo es ilevado a poierse en contactc con un metal
o una aleaclibi yue tiene uua capucidad e humectar la superii—
cie de las particulas de polvo & la temperatura de fundicidn
de vaciado.

3.~ 118todo segin las reivindicaciones 1 6 2, caracteri~
zado porgue se usan aliferentes clases de polvos y/o0 metales

(aleaciones) de vaciado y,0 el grado de empaquetemiento del

polvo y/0 su tamufio de particulas se varian, para slcanzar
diferentes cualidades del material de engasbe consistente en
polvo y metul de vaciudo.

4.~ Liédtodo segin las reivindicuciones 1 - 3, caracte-
rizado porque el polvo consiste en carburo de tungsteno o ¢co-

balto, o niquel, 0 hierro o una mezcla de los wismos. i
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| zado porque los grunos duros primeramente se humectan por me—

[
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5.~ #8todo secun las reivindicaciones 1 - 4, caracteri-
zado porgue en el polvo se vacis un metsl o una aleacidn de
vaciado teniendo un punto de fusibn relativemente bajo, tal
couo soldadurea dura O cobre.

6.- tétodo segin las reivindicsciones 1 - 5, caracterij
zado porque un fundente adecuado, tal cowo borux, se aiade
para facilitar la penetracidn del metal dentro del polvo.

7.- Liétodo segin las reivindicaciones 1 - 6, caracteri—

dio de un liguido gue se evapore a la temperatura a la que tie—
ne lugar el vaciado, después de 1o cual log granos duros numec-
tados se mezclan udicionandoles al polvo, de modo que cada
grano quede circundado por un revestimiento del polvo, antes
de gque se iniroduzca el metal rundido dentro del polvo.

Be=- wétodo segun las reivindicaciones 1 - 7, caracteri-
zado porgue el polvo ¥ 108 grunos duros empaquetados en el mis-
mo se comprimen z ung slte presibn, suponiendo gque los granos
tengan una fuerza suficientemente alta (resistencia a esfuerzos
de compresidn) antes de introducirse el metal o la aleacidn
Tundidos dentro del polvo.

9.~ Liédtodo segin las reivindicaciones 1l ~ 8, caracte—

rizado porque en el polvo en que estén insertos los grenos du-—

jros, se mezcla adicionalmente un polvo de un material que no ;

es humectado (humectable) por el metal o la aleacibn de vaciado)
10.- iidtodo segun la reivindicacidn 9, caracterizado l
porgue al polvo, en el gque estdn insertos los granos duros, se
le mezcla un polvo de carburo de silicio.
11.- étodo mejorado pera engastar diswantes dquros u

otros granos duros en un waterial de engaste.
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Seglin se describe y reivindica en la presente memoria

descriptiva.

Consta esta memoria de trece hojas foliadus y escritas

& m&quine por unsa sola de sus curas.

//.
Lladrid,/ a
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