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Instituto Blecfquuimico. S.A., de nacionelided espafio-
la, con domicilio en Barcelona, qalle_c6rcega,’56-56, solici-
ta registrar una Patente de Introduccién, por 10 afios, para
Espaila y sus Colonias, que se refiere a: ”PROCLDIMIENTO DE
ACABADO SUPERFICIAL DE PIEZAS, MEDIANTE VIBRACION® .=

Ia presente golicitud de Patente de IntroduceiSnwtiene
por objeto dar a conocer, en Espafla, un nuevo procedimiento
para el acabado superficiel de piezas metdlicas, mediante un
movimiento vibratoxrio, comunicado & le mase formeda por el
ebrasivo y las piezas a pulir.-

Para las operaciones de acabado de superficies metélicas,
como son el desbastedo, descarcarillado, esmerilado, pulido,

brufiido y efinedo, que antiguamente se efectuaban a mano, se

‘utiliza, actualmente, en nuestre industrie metalirgica, el

procedimiento de introduoir en un tambor, una masa de ‘mate-

‘rial abrasivo, cierta cantidad de las piegas & trabajer y -

soluciones quimicas diversas o simplemente agua, dando a di-
cho tambor un movimiento rotatorio. El cuerpo abrasive entra
en contacto con la superficie metdlics Qe las piegzas, que en
sus desplazamientos froten contra el abrasivo.- Sin embargo,
este procedimiento clfsico, edolece de ilnconvenientes que re=-
percuten en la lentitud de 1lg operacifn de acabado y eh el -
dificil control del trabajo. En efecto, el conjunto formado
por el cuerpo abrasivo, las soluciones Y las piezas que lleva

en su seno, al girar el tambor, se ve sometido, asimismo, a
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un movimiento giratorio.'No‘obstanxe, 1a accibn del materiel
ebrasivo sobre las piezas, se efectia solamente en el momen-
t0 en que, debido a su movimiento de rotacifn, dichas piezas
se deslizan hacia el fondo del reciplente, lo gque sol¢ se -
produce en las piezes situadas en la superficie exterior de
la masa, mientras que en el centro de la misme, no existe -
movimiento rela?ivo entre el abrasivo y las piezas. Lo indi-
cado .demuestra la irregularidad en el trabajo de acabado por
dicho procedimiento y asimismo se deduce le dificultad para
controlexr el estado del mismo, ye que puede haber piezas que
por su situaciln periférica en la masa de ebrasivo tienen un
acabado perfecto, mientras otras apenas han sido tratedas.-

En el extranjero y concrelamente en Estados Unidos y en
Ingleterra, se ha puesto en préctioa una nﬁeva técnica para
el tratemiento o acabado superficiel de peguefias piezas, ba-
8ado en sustituir el movimiento de rotecifn del tambor, por
el movimiento oscilatorio de un vibrador, con lo cugl gquedan
subsanaedos los inconvenientes resefiados, logréudose un traba-
Jo répido, eficaz y uniforme.-

El nuevo procedimiento consiste, esencialmente, en dotar

‘a la masa, constituf{de por el abrasivo, la solucién quimice

Yy las piezas & tratar, de un doble movimiento, & saber; un -
movimiento de balanceo, que asegura un reparto uniforme de -
las piezas en el seno del abrasivo y un segundo movimiento ~
vibratorio, répido y de poca amplitud, que mantiene las pie-
zas y el abrasivo en frotamiento cont{nuo, uno contra otro,
en todos sus puntos de contacto y en algunog césoa, incluso,
la accifn llege a rincones e interiores.~

) las ventajas de esta nueva técnica son evidentes, siendo
las principales las siguientes:

a) Aumenta el rendimiento, ya que la friccidn entre el abra-
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sivo y le superficie a tratar es mucho mayor y constente.-

'b) Las pilezas dotadas de superficies cfncovas, ocon rinco-
nes 0 interiores, son tratedas eficazmente en todas sus su-
perficies.~ ) A

¢) No quedando las piezas & tratar sometidas @ movimientos
bruscos, los dafios, por chogues entre si, quedan completamen-
te eliminados.~ ‘

d) Faclilidad de mecenizar, automdticamente, la carge y -
descarga, ya que al no ser necesaria una rotacibn completa
del tamhdr, éste puede ser sustitufdo por un simple recipien-
te, abiexrto por su parte superior.-

e) Posibilidad de servicio cont{nuo, ya que las muestras
pueden ser retiradas con la méqnina en servicio.~

En los dibujos_adjuntos, que constituyen parte integran-
te. de la presente memorie descriptiva, se representa, esque-
maticamente, el nuevo procedimiento de acabgdo superficial,-
por el sistema de vibracidn, oomparado con el normael, de ro-
tacifn.~

Dichos dibujos nuestran:

Fig.l. Seccifn transversal de uno de los tambores para

el acabado superficial de piezas, mediante rotacifn, o sea

el sistema cldsico empleado hasta el presente.=
Fig.2. Seccifn transversal de uno de log tipos de reci-

piente més corsientes, para el ascabsdo superficial por el mé-

todo de vibracifn, o sea el nuevo sistema gue se patenta.-

-

De la comparaciln de los dos dibujos indicedos, se de-
ducen las ventajas que reune el sistema de acabado por el -
procedimiento vibratorio.-

Refiriéndonos 8 dichos esquemas comparativos, pasamos,

8 continuacidn, s desoribir lqs particunlaridaedes y principio‘

de funcionamiento del procedimiento de acabasdo superficial
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de piezas, mediante vibracifn.-

Segfin el sisteme clisico, haste shora seguido (r4g.1), -
el tambor -1- esté sometido a un movimiento de rotacifn, oi-
1{ndrico o excéntrico, alrededor de su eje, y POr lo tanto,
la mesa interior, constitufda por el abrasivo -2-, en cuyo
seno s¢ hallan las piezas metdlicas =3~ @ trabejer, estd -
constantemente removida.~ Las plezas situadas en la zona pe-
riférica, indiceda por la lfnea de trezos -4-, se deslizen -
hacie el fondo del tambor, al llegar & la zona -5-, siguiendo
el sentido de las flechas -f-, produciéndose la accifu del =
abrasivo sobrq sus superficies.~ Sin embergo, en la zona cen~
tral de la masa, no existe apenas movimiento relativo alguno,
entre el abresivo -2~ y las plezas =3-. A

ségﬁn el procedimiento que se petenta (Fig.2) el reci-
plente -6- est{ sometido @ un doble movimiento; uno de balan
ceo, segin las fleches -F~, gque @segura un reparto uniforme
de lgs plezas -T- en el éeno del ebresivo -8-, y otro movi-~
miento vibretorio, en el sentido de las flechas =F‘~, que -
méntiene & las piezas =7- y el abrasivo -8~ en frotemiento -

cont{nuo, uno contra otro, en todos sus puntos de contacto y

‘en cualquier posicibi de las piezas -7~ respecto a la masa -

del abrasivo ~8-.

El movimieato oscilatorio y vibratorio que regibe el re-
cipiente -~6~, que contieuae el anresivo y les plezes a tratar,
puede ser impuesto por cualquier procedimiento, ya sea e;éc-
trico, mecdiuico, neumético, u otro método oualquiers, siempre
que se cousiga el principio vibratorio, gue es la buse de su
funcionamiento.~

Pars dar cumplimiento a lo dispuesto en el Articulo 70'
del vigente Estatuto sobre la Propiedad Industriai, se hace

congtar, como fuente informativa, gque el ”Procedimiento de -
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acabado superficial de plezas, mediente vibracifn” que se ha

degerito en la presente memoria, ha sido explotadb con €xito
hace varios afios, en Estados Unidos, por la casa Roto-Finish,
de Kalamazoo, Michigan.-

La Patente de Introduceifn por: »PROCEDIMIENTO DE AC{BA-
DO SUPERFICIAL DE PIEZAS, WEDIANTE VIBRACION”, cuyo privile-
glo de explotacifn en Espafia y sus 001onias,“se solicitq por
un periodo de 1lQ &fios, deberé recaer en las particularidades,

que se concretsn en las siguientes,

REIVINDICACIONES
18,- MPROCEDIMIENTO DE ACABADO SUFERFICIAL DE PIEZAS, MEDIAN-

IE VIBRAC;ON” oaractqrizadb ﬁor el hecho de.que por efecto de
un doble movimiento simultédneo de balanceo y vibratorio, im-
puesto 8l recipiente que contiene el abrasivo, en cuyo seno
se hallan las pilezas a trabajar, se consigue que todas sug -
superficies, sean planas, cbnoaves o convexas, resultien ata-
cadas uniformemente por el abrasivo, 1ndependiehtemente de la
posicifn que tales piegas ocupen en el interior de la masa de

la mezcla abrasiva, asegurando, el movimiento de balanceo, un

_reparto uniforme de las piezas, mientras que el movimiento vi-

bratorio, mentiene las piezas, la solucidn y el abrasivo, en
cont{nuo frotemiento, en todos sus puntos de oontacto y posi-
cioneg.~

28,~ »PROCEDIMIENTO DE ACABADO SUPERFICIAL DE PIEZAS, MEDIAN-
TE VIBRACION” geglin la ;5 reivindicacidn, caracterigado por
el hecho de que los dos movimientos simulténeos impuestos al
recipiente, son répidos y de poca amplitud, por lo que permi-
ten que éste pueda quedar ablexrto por su parte superior, tan-
to si se trabaja en himedo, como en seco, con lo que se con-

sigue un control perfecto del trabajo y poder retirar las -



muestras, con la miquina en gervicio.-

145 38,- ”PROOEDIMIENT_O DE ACABADO SUPERFICIAL IE PIEZAS, MEDIAN-
T8 VIBRACIO », Pal como se ha descrito ¥y demostiado en lom di-
bujog adjuntbs.-

Consta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una

80la carg.-

Barcelona @ 9 de Merzo de }960.-

P.A. de Instituto Bleotroquimico, S.4.
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