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947783

MEMORIA  DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencidn, por 20 afios, solicitade & favor
de ULTRAESTEATITA, S. A, de nacionalidad Espafiola y consti= .
tuida de acuerdq'con las Leyes Eapaﬁolas, residente en BA_-
DAIONA ( Barcelona ) calle de Progreso numeros 471-480, por

" UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MASAS CERAMICAS

DE GRAN DUREZA PARA HERRAMIENTAS DE CORTE "¢

La presente Patente de Invencidn, tiene por objeto garan—
tizer el derecho & la explotacién exclusiva de un procedimien
to para la febricacidn de meses cerémicas de gran dursze para
herremientas de corte, que tiene une variedad de aplicaciones
dentro de su campo de accidne

Con este procedimlento pueden efectuarse herramienfaa de
corte para el trabajo de hlerros, acercs, metales no ferro =
sos, materieles cerémicos o de otro meterial cualquiera. Asi

mismo dentro de le acepsidn de herramientas de corte consi -

‘derada en su concepto més emplio, se incluyen las hilerss

guie~hilos y elementos similares de méquinas gue requieran
uns gren reslstencie al desgaste por rozamientols
El procedimiento consta de une primera fase de preparacidn

de los componentes principales, efectusda en las Proporciones
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adecuedss. El elemento bisico es la alumina ca.lcinada en un 80 %
a 99 %, utilizéndose uno u otros elementos de los que a continue~ f

cidn se indican como Promovedores, para llegar a una perfecta a:l.n i
terigacién de la aldmina.

De esta forma se usen, segun los casos, los siguientes elemen-

tos que activen la sinterizaci;éh y segin los 1{mites de propor =

- eidn indicados.

Feldespato potésieo 2-5%
Espato fliox 2-5%
Espodumens le3%
Ga.r‘béng‘bo oéleico 5 «15 %
Silicato de circonio 2-5%
Oxido férrice 2-10 %
0xido de cobre 2 -10 % 5
Oxido de oromo 2 ~-10 %
Oxido de manganeso 2 -10 %
Oxido de titenio 1-5%

s{lice 2-5%

En une segunda fgée se ofectha le moliends himedas de los co_mpo-ﬁ
nentes, empezendo por los elementos de mayor dureza, safiadiende su-'-i;
cesivamente los restantes en perfodos de tiempo que varfsn segfn
la dureza. Con ello se consigue una barbotine o suspensidn acuosa
de particulas de tamefio uniforme comprendido entre 5 y 15 micres '

En une tercera fase se procede el Ffiltrado y prensado de la
barbotina. con 1o que se deseca ¥y granula en proporciones grazmlo-
nétricas debidae para obtener el méximo empaquetemiento. En uns
cuarta fase se egrega el aeglomerante orgénico en la proporcidn
del 5 al 10 %. |

En una quinta fase se prenss le mezcla obtenida para. darle la

forma de la pieza deseads & una presidn de 10.000 a 12.000 kgs.
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por centfimetro cusdrado. En une sexta fase ¥ por coccidn en un

horno de atmésfera controlade & temperatures que variarin entre
1550 y 17508 0, se procede a la sinterizecidn. E1 producto olte~
nido es la elémina sinterizade con una riqueze en sltmina del 75
el 99 %, ¥ sezin sea esta riqueza y el tipo de mess vaer{e la tem—
peratura del hbrno entre los limites indicadose _ |

En una sfptime fase se procede zl rectificado de las superfiw
cies y demés operaciones de acabado de les piezas para darles su
forma exacte definitiva. La utilizecidn de uno u otro tipe de
componentes y la eleccidn de las propprciones  se efectuars segin
gsean las caracteristices fisices que se deseen obteners

.Oon este procedimiento @e obtlenen mesas cerdmices con dure - :
za Rockwell entre 89 y 96, peso especifice entre 3'5 y 3'9, re -
sistencia g la traccidn entre 1200 = 1800-om2 s resistencia a la
compresidn entre 12000 « 19000 kg. om® , coefiolente de dilata -
cidn y conduotibvilided térmica compregdidas entre'una.gama de va-
lores suficientemente ampliae

Las piezesQque se obtienen pueden ser blancas o coloreades en
divérsas'tonélidades, caeracteristica que es funcidn de la Composi~
oién indicedae. Se requiere que los componentes empleados sean de
le mayor pureza por lo que es preciso la purificecidn de los que
se obtienen en el mercado por el procedimiento quimico esdecuado a
la naturaleza del componente.

Se emplearén en el procedimiento descrito les méquinas y dis -
ﬁoeitivoe adecuados a sus diversas fases operativas, pudiendo ve-
riar su forma, acebado, dimensiones y cuantos detalles no alte -

ren, cambien o modifiquen su esencislidade
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Se reivindica como objeto de esta Patentes
12.~ Un procedimiento para le fabricacidn de masas cerémicas de gran
dureza para herramientas de cortey que constea de una primera fase de
purificacién, segin el profieso quimico adecuado y p¥eparacidén de los
componentes princiﬁales en las proporcionee.adecuadas. Al elemento t
esencial que es la elumins calcinada que totaligza de un 80 e un 96 % f
se acompafiasn elementos promovedores de la sinterizacidn de le slumine
elegidos entre el feldespato potésico, espato fluor, espodumens, el
carbonate cdlcico, silicato de circonio y los éxidos férrico, de co- :
bre, de cromo, de mangeneso, de titanio y s{lice, Los porcentajes a
emplear varfan del 2 al 5 % -en cuento & feldespato, silice y espato
fluor, del 5 al 15 % en el carbonato y deél 2 a 10 % en cuanto a los
4xidos preciso. En una segunda fase se efectia la moliends himeda

de los componentes empezando por los elementos de mayor dureza, afie- :
diendo sucesivemente los restentes en perfodos de tiempo que varfen
segin la dureza. Con ellc se consigue una barbotina o auspensiéﬁ :
acuosa de particulas de tamafio uniforme comprendido entre 5 y 15 mi- #
cras. En una tercera fase se procede el filtrado y prensado de la :
barbotina con lo aue ge dessca y grenula, efectufdndose la mezcla
subsiguiente de los grédnulos en los porcentajes adecuados segﬁn sus
tamafios . En une cuarta fese se agrega el asglomerante orgénico en la
proporoién del 5 a1 10 %. En una quinta fase se prensa la mezcla
obtenida para darle la forma de la pleze deseada e uns presidn de
10.000 a 12.000 kgs. por centimetro cuadrados En una'sexta fese Yy
por coccidn en un horno de atmdsfera controlade a temperaturas que
variarén entre 1550 y 17502 C, se procede & la sinterizacidn de la
elumina obtenida de porcentaje del 75 al 99 %. En une septime fase
se procede al rectificado de las superficies y demas operaciones



de acabadoe
22~ Un procedimiento pars la fabricecidn de mesas ceramicae de
gi'an dureza pars herramientas de cortes
Conste la presente memoria descriptiva de cinco hojas folledas y
escritas por una sola cara.
’ Barcelona, 7 de Merzo de 1959
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