
§

f

.
r ^ -

/   ̂ -t
/  M ¿  JSK>;R 'I  A D E S C R I P T I V A

Correspondiente a la  so lic itu d  de registro  de una Patente de In - 

vención qyte, por veinte aRos ee-soolicita para España, a favor da

D. Eraccisco José BOBIS Y NAVES, de .necionalidad^española, r e s i -. -*/-*.  ̂ . ...................
dente en Madrid, calle- Cristóbal Bordict, n* 1 1 .-  -  ---------- --- -

 ̂ -P ,

SISTEMA DE EABRICA#A DE ^p^^&$ES PLANAS DE-3BECISBH "



-  2 -

'P* *

5

lo

15
*

2o

.25

3o

Lo? llamados, "mármoles" de hierro fundido que han utilizado 

desde lejanos años en la s  industrias metálicas cundíalas y  que se 

siguen empleando en l a í  españolas, en su máxima calidad no alean 

zau cormas de precisión, sopariores,.más o menos, en la  centésima 

de milímetro; entendiéndose por "norma de precisión" e l que ningún 

punto de la  superficie de trabajo del mármol se apárte del plano 

medio en una cantidad mayor de la  tolerancia especificada*

Sin embargo, en muchas industrias actuales dicha precisión de 

los mármoles de hierro resulta insuficiente*

Pero el inconveniente principal de estos mármoles de fundición 

es que su superficie tiene una rigidez alterable por los cambios de 

temperatura, y aun precisiones bastante inferiores a la  citada co­

mo ideal en e llo s, sólo son mantenidas sin desgaste en lapsos de 

tiempo muy cortos* Ni siquiera repianifio&adolos semanalmente se 

puede pretender mantener en e llo s  la  presisón próxima a la  centé­

sima de milímetro. ¿demás, se comprende que esas replanifioaoiones 

semanales constituyen no sólo una costosa carga, sino aun más, una 

molesta complicación en lo s  servicios de laboratorio de l e  fábri­

cas y en e l obligado cic lo  de reposición de mármoles para tener 

alguno de e llo s  en perfecto uso*

Por otra parte, en la  mayoría de las fábricas, la  tarea de com­

probar la  "plenitud" de un mármol con lo s  instrumentos corrientes

en la  industria es realmente d i f íc i l ,  puesto que sólo algunos apa. 

ratos muy costosos y cayo manejo es muy meticuloso, tienen la  pre, 
cisión necesaria para oomprocar plenitudes del orden de la  cente­

sima de milímetro, y menos aun de las superiores a ésta, por lo 

que loa compradores de mármoles han de confiar en la  reputación

del que los fabrica*

Arree estos y  otros inconvenientes que presentan lo s  mármoles de 

hierro, la  atención ha pasado a l eagpleo da mármoles, partieularmen 

te, los negros o diabasa, que es la  pieda más dura que se conoce; 

de mayor dureza que a l acero de herramientas*
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Has para fabricar las  superficies de los bloques de granito 

y poderles dar la s  precisiones a que pueden llegar de varias m ilé ­

simas de milímetro que actualmente, exigen no pocas industrias, 

ha sido preciso idear medios adecuados que puedan tener e l carao 

ter de industriales*

El objetivo de la  presente invención es e l  presedar un s is te ­

ma de fabricación de soperfioies planas de precisión son e l  que 

se pueden preparar su p erficies de granito en general, blandos o 

negros, dotadas de un.grado de plenitud del orden de la  milésima

de milímetro.

Hasta cierto  punto, e l  método adoptado es e l  de frotación super 

f i c i a l  utilizado para la  fabricación de lentes de c r is ta l  de pre 

cisión ; pero se comprende que he tenido que ser perfeccionado y 

completado con inportantes nuevas aportaciones, a l tratarse de me 

te r ia le s  muy diferentes, de tamahas incomparablemente mayores y  de 

formas también d istin ta s; redondeadas en lo s  c r is te le s  y Rectan­

gulares en lo s  mármoles. Esta diferencia de forma, en efecto es 

más fundamental de lo  que a primera v ista  pudiera parecer, porque 

la s  esquinas angulares de lo s  bloques sometidos a l trabajo de apis 

namiento por Rasgante y  de suavizado f in a l o "lapeado* mediante 

una su perficie  que resbala girando sobre la  cara superior del blo­

que constituyen una ,grave d ificu lta d  en la  fabricación, que ha s i ­

do aolvedBda con e l presente invento&

Otras d ificu ltad es han sido asimismo superadas, como la  posibi­

lidad de una adherencia casi imposible de deshacer entre la  super­

f ic ie  trabajada y  e l plato de frotación, y  la  misma conducción del 

trabajo al actuar con elementos sumamente pasados.

Singularmente, e l sistema se aplica para obtener sobra bloques 

rectangulares de adecuadas calidades, de granito mármoles de medi­

ciones de precisión, aunque .ésta no es su sola aplicación, y se câ  

rao teriza  por u t il iz a r  e l  frotamiento en plano de un plato circu­

la r  conveniente que es movido excéntricamente sobre otro plato c ir -
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oular portador de la  superficie sometida a la  plenitud por des­

gaste, y  cuando esta superficie que debe ser desgastada tiene 

perímetro con encuentros angulares se la  sitúa sobre dicho pl<̂  

to portador entre sectores convenientes que con e l la  cubran la  

totalidad da la  su p erficie  circu lar de dicho plato portador.

: La su perficie  interna del citado plato de desgaste se halla  sur. 

cada dd ranuras preferentemente curvadas oblicuamente en e l sen­

tido del movimiento g irato rio  que dicho plato recibe, terminadas 

en pantos de su borde circunferencial, ramificadas dentro de la  su. 

p e rfic ie  interna y  comunicadas con alguna perforación que trañapa, 

sa e l  plato hasta e l anterior de su casa superior; ranuras que 

sirven para la;: introducción de los materiales abrasivos u t i l iz a ­

dos y para mantener en e l in terio r la  presión atmosférica que evi­

te  una fo rtu ita  adherencia entre dicho plato de desgaste y la  su­

p e r fic ie  del plato portador.

En la  presente Memoria se describe un dibujo que, como ejemplo 

y sin  carácter lim ita tiv o , se re fie re  a una aplicación del sistema 

de fabricación de su p erficies planas de precisión, de acuerdo con 

e l invento. En. el dibujo adjunto:

La figura 1 muestra esquemáticamente, en planta, e l conjunto de 

elementos que se u t iliz a n  en la  realización  del sistema,

La figu ra 2 muestra esquemáticamente un modo de re a liza r  la  

distribución del movimiento,

La figu ra  3 muestra cómo van colocados lo s  bloques trabajados 

sobre e l  plato portadora

La figu ra 4 se re fie re  a l carro de movimiento del plato fro ta ­

dor,

La figu ra 5 muestra en esquema la  superficie interna de este 

plato frotador, y

La figu ra  6 muestra un modo de colocar varios bloques sobre e l  

p lato  portador para su trabajo simultáneo.

Las operaciones de desbastado y  de Ispeado f in a l de las super-
95
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fió le s  cuya plenitud se desea, se realizan, sobre ana robusta

mesa -10- preferentemente meutaiica, compuesta de patas unidas 

por travesados de enlace y de un tablero con tamaSo adecuado a l 

100 de las  grandes ruedas horizontales móviles que debe soportar. Bu 

efecto , sobre lqáhesa va colocado horizontalmente un gran plato 

circu lar - 1 -  cuyo diámetro es igual a la  diagonal del mayor blo 

que que se pretenda isp ear. Dicho plato circu lar de superficie 

plana, que llamaremos "portado", es en sur centro so lid aria  con 

un e^e. v e r tic a l -5 -  que g ira  en un cojinete situado en e l  table­

ro de la  mesa y , atravesando éste, tiene en su extremo in ferio r 

en este ejemplo, una polea da transmisión -6 -.

La superficie v is ib le  de este plano no tiene obstáculos y  se 

h alla  dispuesta para re c ib ir  e l  bloque cuya su p erficie  superior 

ha de ser finalmente lapeada y a veces primeramente desbastada.

En la  figu ra 3 se ve este bloque (y) colocado centralmente y 

alrededor de =61 se sitúan cuatro sectores circu lares -2 -  que com­

pletan  e l  circulo  del citado plato in fe rio r - 1-* Todo este conjun 

to del bloque (M) y  lo s  cuatro sectores -2 - se pegan por debajo 

115  Y lateralmente con escayola y sa sujetan entre s i  en e l borde la^ 

te ra l del plato con un zuncho de ohapa de hierro -3-* para que no 

se puedan desgajar por efecto centrifugo, a l  poner e l plato -1 -  

eu g iro .

Debajo de la  mesa -10- ,  cerca de uno de sus ángulos se sitúa 

un motor e lé ctrico  - 1 1 - ,  figura 2, con su e je  colocado v e r tic a l-  

mente y  dotado de un reductor dé velocidad y de una polea -12- 

de transmisión. En otro de los ángulos inmediatos al citado se 

sitúa un eje  de transmisión -13- ,  asimismo v e r tic a l, en e l  que 

va montada una polea -14-  en e l  mismo plano horizontal de la  c i -  

125 tada polea -12 -  para ser ambas enlazadas por uñar transmisión sin­

f ín  con c ie rta  reducción de velocidad en dioha segunda polea -15-* 

En la  rea lizació n  que se describe, e l  eje de transmisión —15— 

lle v a  otra polea -15 - que resu lta  en e l mismo plano horizontal
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de la  polea. -6 - que se ha dicho existe en. e l extremo in ferior 

del eje  v e r tic a l - 5-  del plato portador 1 # Esta segunda trans­

misión de la  polea -15 -  a la  -6 - se hace con un cierto  somanto 

de velocidad, que puede ser doble, por ejemplo*

Sobre e l tablero de la  citada mesa -10-  sobresale e l  también 

citado e je  v e rtic a l de transmisión -13* , 8 través de un adecuado 

co jin ete , y termina en una pieza especial -16-  dotada de un dis, 

p ositivo  de excentricidad variable*

Por otra parte, en un punto -17-  de la  superficie superior 

v is ib le  de la  mesa -10 - se h a lla  un corto e je  f i j o  v e rtica l y  en 

§1 se ha articulado con oscilación  horizontal una barra (a}, re­

lativamente larga , figu ra 1* su otro extremo va articulado, tam­

bién oon movimiento en e l  mismo plano horizontal, con otra barra 

menos larga (b) en e l extremo -18—. Por ultimo e l  segundo extremo 

-19-  de esta barra (b) va colocado articulado dentro de una ranu­

ra  diametral -16a - qué la  citada pieza especial - 16-  tiene en su 

cara superior para crear un medio de excentricidad variable, a l 

poder sujetar e l extremo -19 - de dicha barra (B) en cualquiera de 

lo s  puntos de dicha ranura - 16a -. ¿ s i  se ha formado una a rticu la­

ción angular -17-18-19- con la s  dos barras (a) y  (b) sobre un plg. 

no horizontal. Cuando la  pieza especial -16- ,  so lid aria  oon su 

e je  -13 - da transmisión, g ira , un punto cualquiera determinado de 

su ranura diametral describe una circunferencia. S i a é l se ha 

articulado e l extremo -19 - de la  segunda barra (b ), e l punto -18-  

de articu lación  de ambas barras describe un arco -20- y  la  prime­

ra  barra (a) se mueve angularmente con vértice  en el citado pun­

to f i j o  -17-*- Dicho arco -20-  ésta  aquí materializado en forma de 

pletina oarvads f i j a  sobre e l  tablero de la  mesa para e l  resbala­

miento sobre e lla  de la  parte in ferio r de la  articu lació n  -18-  en 

tre  la s  dos barras.

La barra larga (a) esta roscada en toda su longitud y  sirve de 

e je  longitudinal de un tubo -2 1- que as la  base de un carro (o) en 

forma de triángulo isósceles de brazos metálicos cuyo vértice  opues
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to -22- constituya e l eje de giro por rótula del plato frota­

dor (F), cuyo diámetro viene a ser 3/  ̂ del diámetro del citado 

plato portador -&—+ El tubo -21— ve situado en la  barra (a) entare

dos tuerca? —23*** y  cambiando la  posición de éstas sobre la  barra 

roscada (a) se puede situar e l  carro (c) en la posición que con­

venga en la  tota l longitud de dicha barra (a). El vértice -22- ,  

donde se sujeta la rótula de giro del plato (F), se halla sitúa, 

do en el extremo de un véatago -24— que se puede secar más o me­
nos del interior del triangulo, y  sujetado, con lo que se varia 

también de otro modo la  posición de giro del plato frotador, f i ­

gura 4 . El carro tiene una o dos va rilla s  salientes -23-  para po 

der introducir en e lla s  pesos suplementarios*

Cuando e l motor es puesto en movimiento la. superficie interna 

del plato frotador (F), se apoya continuamente en mayor o menor 

extensión sobre e l  bloque que se trabaja, según la  posición dada 

a l tubo -21- sobre la  barra (a), según e l saliente mayor o menor 
del vértice, -22- y según la  posición que en cada instante tiene

e l punto -19-  d.e la  excéntrica -16—. Además, e l movimiento del 

eje rótula del plato frotador (F), resultante del citado movimten, 
to de la  articulación de la s  barras (ai y (b) y e l movimiento del 
gran pisto portador - 1 -  recibido del motor -11-  através de loa 
transmisiones inferiores, hacen que e l plato frotador (F) g ire 

en un sentido determinado, con velocidad resultante de los cita­

dos elementos cooperantes y  del frotamiento existente entre ambos

2^- platos. El plato frotador tiene peso adecuado y  puede aRadirsele 
peso suplementario, como se ha dicho sobre e l carrol Entre ambos 
platos se vierte de cuando en cuando una lechada de agua y esme­

r i l ,  grueso éste al principio del desbaste, y cuando se han cu­

bierto las irregularidades del bloque trabajado se u tilizan  esme- 

^  r ile s  mas finos a medida que e l Ispeado va siendo mas perfecto*

* Normalmente, e l bloque (EL) se deja de desbastar cuando aun es 
cóncavo, para l&ego i r  desplazando al carro (C) del plato frota­

dor (F) paalativsmeate hacia e l borde del plato portador y así

conseguir desgastar lo  que sobra en sus bordes hasta que todo el
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bloque (nj resu lte  perfectamente plano. Las. medlcionas de la s  

superficies piañas a te n id a s  se van verificando con in te r fe r í 

metros de esfera con aproximaciones de milésimas de milímetro^

O diante e l  citado m aterial de granito, especialmente del ne 

gro, se consignen permanentes grados de precisión  del orden en 

más o en menos de la s  dos milésimas de milímetro. La v e r ifio a - 

Qidn f in a l del bloque terminado se re a liza  con un aparato sute- 

colimador capaz de apreciar d iferen cias en la  superficie plana 

hasta de dos cienmilésimas de milímetro.

E l citado plato frotados (F) tiene su superficie interna ru­

gosa y  surcada con ranuras continuas - 26-  figu ra  5, en e l  sen tí 

do del movimiento que recibe e l p la to , que terminan en puntos 

abiertos en e l borde circunferencial del mismo p la to . Además, 

dichas ranuras presentan ram ificaciones internas -27- que estén 

comunicadas con algunas perforaciones - 36-  que tiene e l cnerpo 

del plato (F) y  que atraviesan éste por la  cara externa. Esta? 

ram ificaciones - 27-  y  las  perforaciones -26-  crean un paso a 

la  presión atmosférica y  evitan la  posibilidad de una adherencia 

entre la s  su p erfic ies  en contacto d el plato frotador con e l p la­

to  portador, por efecto de la  presión atmosférica actuando en e l  

exterior solamente. Además, sirven para conducir la  lechada de 

esmeril y  descargarla en parte por lo s  bordes.

En este sistema descrito pueden fabricarse simultáneamente va 

f io s  mármoles cuando sus dimensiones permiten colocarlos en e l

plato portador -1— flanqueados siempre por los sectores corres­

pondientes para formar e l  c ircu lo  del tamaño de dicho p lato , figu  

ra 6, conjunto que se su jeta , como se d ijo , con escayola y un 

-yrtTtrnhrr circunferencial de retención. Por ejemplo, cuando se tra­

ta de mármoles de 1006 x  ?00 milímetros, se pueden Juntar tres  

por e l  lado mayor y flanqueados por cuatro segmentos adecuados oa. 

ben en un p lato  portador de 2,25 metros de diámetro.

Según una variante de realización  del Invento, en p articu lar
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cuando se trata de pía toa de grandes dimensiones-, e l citado mo­

tor -H -  mueve directamente e l eje -13- de la  citada excéntrica 

montándolo, con sa reductor de velocidad, en di oño e je , y  se co­

loca otro motor, también con redactor adecuado, para mover direc_ 

temante e l eje del citado plato gaptador -1-* Asi ae evita la  no 

casidad da nn motor demasiado grande, y soore todo e l empleo de 

transmisiones s in fín  demasiado largas y siempre peligrosas.

En las diferentes realizaciones de este descrito sistema de 

fabricación de superficies planas de precisióh, caben pequeñas 

variantes, según su. aplicación, en lo s  detalles mecánicos y  de 

colocación de sus elementos, dentro de las equivalencias técni­

cas, sin por e llo  s a lir  del fundamento de la  invención según la s  

carácter is  t i  cas que a continuación, se reivindican.

R O T A

EN RESUMEN l a  presente Patente de Invención que por veinte 

años se so lic ita  ha de recaer sobre la s  siguientes reivindica­

ciones:

1* .-  Sistema de fabricación de superficies planas de precisión, 

en particular pero no limitativamente para obtener sobre bloques 
de material muy duro apropiado mármoles de medición, caracteriza­
do por u tiliza r  e l frotamiento en plano de un plato circular ade­
cuado que es movido excéntricamente sobre otro plato circular g i­

ratorio portador filamente en é l de la  superficie sometida a la  

plenitud por desgaste, y cuando esta superficie qye debe ser des­

gastada tiene perímetro con encuentros angulares se la  aitua so­

bre dicho plato portador inmovilizada entre sectores convenientes 

que con ella  cubran la  totalidad de dicho plato circular portador 

giratorio .

2t . -  Sistema de fabricación de superficies planas de precisión, 

de acuerdo con la  reivindicación anterior, caracterizado porque la  

superficie interna del plato frotador se halla surcada por peque­

ñas ranuras preferentemente curvadas en el sentido del movimiento



angular propio del plato terminada? en. algunos puntos del borda 

2^0 oinottnferennial de dicho plato y  en e l  in terior de dioha super­

f ic i e  ramificadas con comunicación mediante alguna perforación 

que transpaáta e l plato hasta e l  exterior de la  cara superior*

3 ^ .- Sistema de fabricaoion de su perficies planas de precisión, 

dé acuerdo con la  reivindicación 1* , caracterizado porgue e l  mo- 

26$ vimiento de dicho plato frotador resu lta  de la  oombinacion del mo­

vimiento angular de una primera barra uno de ouyos extremos es 

oscilan te en un punto f i j o  y su otro extremo esté articulado an- 

guíarmente en una segunda barra que tiene su segundo extremo a r t i­

culado en una excéntrica so lid aria  de un eje que recibe m ovim ien­

t o  to g irato rio  de un motor, y del movimiento de dicho plato portador 

qpe recibe movimiento giratorio  de un motor que puede ser e l c ita ­

do motor de otro independiente¿

%t+*- Sistema de fabricación de superficies planas de precisión 

t de acuerdo con la s  reivindicaciones 1* y  3*, caracterizado porque

2?5 e l  plato frotador va montado por su centro en rótula bajo un punto 

de una pieza d eslizable  en la  citada primera barra de modo regu­

la b le  a voluntad*

5 * .-  Sistema de fabricación  de su p erficies planas de precisión

de acuerdo con la s  reivindicaciones 1* y  3* caracterizado porque

28o e l  Qitado segundo extremo de la  segunde barra puede ser iBgulado

de voluntad diamatralmente sobre la  citada excéntrica so lid aria

; del citado e je  receptor del movimiento g irato rio  de un motor.

6 * .-  Por 51timo se reivindica como objeto sobre e l que ha de

* reoaer la  presente Patente de Invención que, por veinte ados se so

285 l i c i t a  para Espada*- -  - -  - -  - -  - -  -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
p o r

* SISTEMA. DE FABRICACION DE SUPERFICIES PLANAS DE PRECISION *

Todo t a l  y como se expresa en e l presente memoria descriptiva 

que consta de d iez hojas e scrita s  a maquina y planos que se acompa,

Madrid 
fEBRO
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