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MEMORIA DESCRIPTIVA 
que se presenta para unir a la  so lic itud  

d e
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada el 31 de diciembre de 1965, con el ne 321.366
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de NilOÍADÍ, NJÍRODNÍ PODNIK, entidad checoeslovaca, es­
tablecida en Moskevská 63, Praga, Checoeslovaquia, por:
" UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UTILES ADIAMANTADOS *

El presente invento tiene por objeto un procedimiento 
de fabricación de ú tile s  de perfilado adiamantados de la  c la­
se descrita en la  patente principal, destinados a l perfilado 
de precisión por oorte in te rio r o en hueco, de p e rfiles  com- 

5 piejos en materiales duros, por ejemplo oarburos fritados, oe- 
rámioa eleotrotácnioa, fe rr ita s  y anaíogos, oon v is ta s  a l per­
filado por contacto de muelas de a f i l a r  que no contienen dia­
mante, y órganos análogos*

Los objetos de materiales muy duros, por ejemplo car-
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321365
buros fritados, son perfilados en general como signe: se amne- 
lan  punto por punto en reotifioadoras de copiar oon ayuda de 
muelas adiamantadas angulares, En el ourso de e s ta  operación, 
la  muela no entra en contacto oon e l m aterial más que por una 

5 parte estrecha de su circunferencia. La parte activa de la  
circunferencia de las muelas angulares es de seoción en fo r­
ma de triángulo oon ángulo de vórtice variable.

Como se ve considerando en oorte transversal la  parte 
activa de oada muela adiamantada, toda la  parte activa de sa­

lo  ta  muela se compone de una mezola de granos abrasivos de dia­
mante y de un aglutinante apropiado. Se t ra ta  aqui, pues, de 
una mezcla no homogénea que incluye dos constituyentes esen­
cialmente d iferentes. Debido a l desgaste sufrido por los gra­
nos de diamante que entran en oontaoto oon la  pieza a p e rfi- 

15 la r , es deoir, los granos situados en el vértice de la  parte 
activa, las dimensiones y, por consiguiente, la  forma de las  
muelas angulares se modifican, de manera que es preciso cons­
tantemente re s t i tu ir le s  la  forma preoisa deseada. La rehabi­
lita c ió n  o reparaoion de ta le s  muelas es bastante d if io il  y 

2o no es posible más que para las muelas poco profundas y de
forma relativamente sencilla . Dado que, en estas muelas, los 
granos de diamante están repartidos en un cierto  numero de 
oapas, su rehabilitación origina una perdida de diamante.
Es esta también una razón par la cual no se u tilizan  otras 

25 muelas que no sean angulares para e l  perfilado oon éL dia­
mante, permitiendo estas muelas efectuar el amoldado punto 
por punto. Cuando se u tiliz a n  estas muelas, la pérdida su­
frida  durante la  rehabilitación es mínima . Sin embargo, pa­
ra  este procedimiento de amolado, ha sido praoiso concebir 

3cr rectificadoras de copiar especiales que guian el á t i l  de for-
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nía sencilla con objeto de que efectúe e l perfilado deseado 
amolando por la  parte superior de su circunferencia* El amo­
lado por el procedimiento punto por punto exige un tiempo 
de trabajo enorme, porque no se puede separar por amolado 
por este procedimiento más que una íraooión despreciable 
del material duro. Es por esto por lo que no se hace más 
que un uso bastante limitado de carburos fritados, por 
ejemplo, para la  fabrioaoión oorriente de titile s  de forma 
compleja, ta le s  como matrioes y punzones de prensa de co­
bre. Un problema análogo se plantea no solo en la  u t l liz a -  
oián de ú tile s  ro tativos, sino tambián en la  de titile s  no 
ro tativos, ta les  como, por ejemplo, limas de mano de forma 
oompleja. La presencia desventajosa de capas en los titile s  
adiamantados re su lta  de que la parte  activa de ástos titile s  
está formada por la  mezcla citada, no homogénea, de granos 
de diamante y por aglutinante correspondiente* Otro incon­
veniente de los ú tile s  que incluyen a s i granos de mezcla 
es que lo s  granos de diamante de la  mezcla presentan en la 
superficie del t i t i l  una disposioiún ta l que son sus facetas 
la s  que están dirigidas hacia el ex terior en la  superfioie 
.activa del ú t i l ,  lo que reduce su poder de oorte. Los otros 
granos presentan, en el seno de la  mezola no homogánea, una 
distribuoián completamente a lea to ria . Finalmente, debido a 
que los granos de diamante contenidos en la  capa aotiva for­
man parte de una mezola no homágenea, su oonoentraoiún sobre 
la  cara aotiva depende de la  relaoián diamantes aglutinante 
de la mezcla y la  superficie aotiva no puede estar, pues, 
formada únicamente de granos de diamante, lo  que constitu­
ye un inconceniente notable desde el punto de v is ta  del po­
der abrasivo del ú t i l  y de su aptitud para conservar su fo r-
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Se conooen por otra parte, ú t i le s  adiamantados l l a ­

mados de oapa única, en los ouales los granos de diamante 
forman una oapa únioa en la  superficie del ú t i l .  Sin embar- 

5 go, la  disposición de los granos en esta capa únioa, es. 
desventajosa, porque los granos que se colooan por su gro­
sor en una misma categoría tienen siempre dimensiones muy 
diferentes debido a que los diamantes adoptan al hendirse 
formas muy diversas (siendo la s  dimensiones minimas y máxi- 

lo  mas de un mismo grano muy diferentes}; por consiguiente, la s  
a r is ta s  y las faoetas de los granos de diamante individuales 
presentan en la capa aotiva únioa d e l ú t i l ,  una disposición 
ta l  que las  diferencias de forma y de dimensiones se mani­
fies tan  sobra la cara activa del ú t i l .  Esta carac te rís tica  

15 afeota de modo enojoso la  precisión de las dimensiones del
ú t i l  y, tambián, por consiguiente, de la  pieza perfilada, es­
pecialmente en eL oaso de amolado en hueco.

Durante el amolado, solo los granos más salien tes, en 
número lim itado, están en contacto con la  pieza y es solamen- 

2o te ousndo están gastados ouando los granos menos salientes 
entran ulteriormente en contacto con la  pieza, lo que origina 
también un oambio de dimensiones (asi oomo de forma), que 
aparece bastante deprisa debido al desgaste rápido de los 
granos mas prominentes. Los ú tile s  de oapa única aotaalmen- 

25 te conocidos presentan todavía un inconveniente: es en la
cúspide de su parte aotiva estrecha, que sufre naturalmente 
durante e l amolado los mayores esfuerzos, donde los granos 
de diamante están menos concentrados.

El presente invento tiene por objeto suprimir los 
3o inconvenientes que presentan estos ú tile s  oonooidos, así
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321565 '
oomo otros destinados a conferir a materiales las  formas 
deseadas, y permite obtener por amolado en hueco la forma 
deseada en toda la parte amolada del m aterial, inoluso en 
materiales duros, ta les  oomo, por ejemplo, carburos fritados, 

5 oorindon, cerámica electrotécnica, fe rr ita s  y análogos, sin 
u t i liz a r  rectificadora de copiar especial, por lo menos 
ouando se aplica el invento a un ¿ t i l  de amolar ro tativo .
De esta manera, la duración de las  operaciones que, con los 
procedimientos de perfilado conocidos, se contaba por horas, 

lo no se cuenta ya más que por minutos. El invento ofrece un 
procedimiento sencillo y poco costoso de fabricación de ú t i­
le s  adiamantados que permite obtener estos resultados venta­
josos.

Las características esenciales del invento residen,
15 por una parte, en que la  parte activa, exclusivamente de oa- 

pa unioa, del ¿ t i l  adiamantado, por ejemplo muela de re c t i­
fica r, lima, ú t i l  para trenzar de p e r f i l  cualquiera, no es­
ta  formada por una mezcla de diamante y de aglutinante: e l 
aglutinante une simplemente el cuerpo portador del ¿ t i l  y 

2o la  parte activa de capa unioa, formada exclusivamente de
granos de diamante, situándose las puntas activas de estos 
diamantes al ras de la oara activa del ¿ t i l ,  con objeto de 
no sobresalir más que a l nivel de esta  cara activa, inoluso 
en los lugares donde la seoción del ¿ t i l  es minima, y, por 

25 otra parte, porque para fabricar este ¿ t i l  adiamantado, se 
u ti liz a  un molde cuyajmpresión tiene la  forma complementaria 
de la  que se ha de oonferir al ¿ t i l  adiamantado en el cur­
so de fabricación, que se fabrioa pegando una capa aotiva 
¿nica de granos de diamante, regularmente aplioada sobre 

3o la  pared afilada del molde, el cuerpo portador del ¿ t i l ,

5
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inserto  en este molde, por medio de un metal, u otra materia 
que forme aglutinante, que se intro dúo e en el espaoio que 
separa los granos de diamante del ouerpo portador.

Los dibujos anejos ilu stran  a títu lo  de ejemplo un 
& modo de realización del invento. En estos dibujos:

La figura l e s  una v is ta  parcial en oort.e trena ver­
sal de un ú t i l  adiamantado;

La figura 2 representa a mayor escala la parte seña­
lada con un circulo en la  figura 1, que muestra la  disposi- 

lo oión de los granos en la  parte aotiva del ú t i l ;
la  figura 3 muestra en corte transversal una primera 

mitad de un molde, que inoluye una segunda mitad simátrioa, 
para la  fabricación de un ú t i l  para amolar adiamantado;

la  figura 4 muestra en oorte transversal la  mitad 
15 de molde representada en la  figura 3, llevando en sus pare­

des la  capa activa de diamantes citados.
la  figura 5 muestra en oorte transversal la  mitad 

del molde representado en la  figura 3, que contiene el ú t i l  
de amolar adiamantado terminado;

2o la  figura 6 muestra en oorte transversal una mitad
del ú t i l  de amolar adiamantado, separado de la  mitad del 
molde complementaria representada en la  figura 3.

Se haoe rugoso el cuerpo portador 1 del ú t i l ,  en 
las partes donde entra en contacto con el aglutinante, prac- 

25 tioamente a l l í  por moleteado oanáLes de anolaje 2 para ha­
cer que se adhiera mejor a l l í  la materia que le une con la 
capa aotiva únioa.

El aglutinante 3, por ejemplo metal, que no oontie- 
ne en su seoción ningún grano de diamante abrasivo, forma 

3o una capa homogénea, una cara de la  oual está en contacto con
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los oanales 2 del ouerpo portador 1 y ouya oara opuesta t ie ­
ne la forma que el ú t i l  debe presentar finalmente. Se empotran 
granos abrasivos de diamante 4, tan concentrados como sea po­
sible, en la oara exterior del aglutinante 3, con objeto de 

3 que las protuberancias desiguales de estos granos se in tro ­
duzcan en el aglutinante teniendo la  diferenola entre le. ma­
yor y la  menor distanoia de estas protuberancias desiguales 
a un eje imaginario X - X un valor n. Ln el otro ladom los 
granos de diamante abrasivos 4 que constituyen la oapa única 

lo 3 presentan puntas activas 4a que sobresalen hacia el exte­
rio r oon objeto de situarse al ras de la  generatriz ouya re­
volución define la  superfioie geométrica del ú t i l .

Para fabrioar ú tile s  según el invento, se fabrica en 
primer lugar un ú t i l  de perfilado que permite formar por tor- 

13 neado un p e rf il  in te rio r en una masa ro tativa, Se fabrica el 
ú t i l  de perfilado, cuya forma ha de ser rigurosamente comple­
mentaria de la  ¿e la  pieza a p e rf ila r  ulteriormente, de una 
manera bien conocida, de aoero rápido, ventajosamente por 
perfilado sobre una muela de superficie f i ja  de una manera 

2o corrientemente utilizada para p e rf ila r  y reo tifio a r muelas 
abrasivas de aglutinante v itrificado  con qyuda de un ú t i l  de 
reo tifio a r adimentado. Se puede u ti liz a r  también a este fin  
una muela de p e rfila r . Con ayuda de un ú t i l  de p e rf ila r  de 
aoero rápido fabricado de esta manera, cuyo ángulo de ataque 

25 es nulo, se rea liza  en el torno un molde 6 cuya impresión
presenta en toda su pe rife ria  una forma rigurosamente comple­
mentaria de la  del ú t i l  de perfilado. Es, por consiguiente, 
conveniente u t i liz a r  a este efecto un tomo de precisión para 
suministrador de broca montada, en soporte deslizantes, por- 

3o que no hay que olvidar que oualquier imprecisión en el p e rf il
-  7 -



321365 "
trasladado por el ú t i l  a l molde 6, que resa lta  de una ine­
xactitud del d t i l  de perfilado mismo o de una inexactitud 
en e l torneado del molde 6, se transmite tambián integra­
mente al d t i l  adiamantado fabricado según el invento. Para 

5*' fabricar el molde 6, se u ti liz a  una pieza forjada cuyo gro­
sor es sensiblemente el doble del ú t i l  adiamantado a obte­
ner según e l invento. Se prepara el semiproducto por tornea­
do efeotuado sobre las  caras perlfe rloa  e in te r io r  de la 
pieza forjada.

lo  Se aprieta entonces el semiproducto destinado a for­
mar el molde 6, por su p e rife ria  perfilada en el torno, ven­
tajosamente en un mandril de cuello, a fa lta  del oual, los 
esfuerzos que le  imprime el mandril le  afectarían enojosa­
mente (durante su oolooacion en el mandril, e l semiproducto 

15 no debe su frir  cambio de dimensiones). En primer lugar, se 
forma en el torno en la  superfioie del semiproducto una ca­
vidad 7, cuya profundidad corresponde a l grosor del futuro 
ú t i l  adiamantado y cuyo diámetro es ligeramente in ferio r al 
de este ú t i l .  Además, se aplana la  superficie del semiproduc- 

3o to . Finalmente, con ayuda del ú t i l  de perfilado para tornea­
do in te rio r, se p e rf ila  por torneado en hueco, la  pared in­
te r io r  de la  cavidad 7. El perfilado de aoabado se efectúa 
en un número de vuéltas/minuto tan pequeño como sea posible 
y con profundidades de cortes sucesivos tan pequeñas oomo 

25 sea posible, es decir, a una velooidad de 100 a 40 rpm., y
a una profundidad de 0,05 a 0,00 mm. Es conveniente re fr ig e ­
ra r  oon ayuda de una emulsián grasicnta.

Se perfora luego oon el tomo, en l a  base de la  cavi­
dad 7, un agujero conoentrioo 8 de diámetro sensiblemente 

3o igual a lo s  4/5 del de la  cavidad. Este agujero 8 está  des-
** 8 **
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timado a o entrar e l ouerpo portador 1 en áL molde 6 durante 
la  fabricación u lte rio r del á t i l  adiamantado segán el inven­
to.

El molde 6 es de materia poco costosa y faoilmente 
meoanizable, por ejemplo ventajosamente formada por una pie­
za forjada de aleación de aluminio del tipo Al * Cu 3 Mg 
oon adición de Fe, Ni y Ti. Dado que cada molde o modelo 
es de materia faoilmente meoanizable, su fabricación no im­
prime prácticamente desgaste al ¿ t i l  de perfilado. Este 
áltimo peimite fabricar un gran ndmero de moldes Idánticos. 
Si es necesario, se le  puede a f i la r  amolando de nuevo su 
superfioie. Se almacenan los titile s  oon objeto de poder 
reu tillza rlo s .en  oualquier momento cuando se tienen que 
fabricar varios moldes que tienen la  misma forma.

Entre tanto, se prepara el cuerpo portador 1 del 
futuro t i t i l  adiamantado. Para muelas, este cuerpo 1 presen­
ta un segmento destinado a centrarlo en el molde 6, de diá­
metro reducido que corresponde a l del agujero 8 praoticado 
en la  base del molde, y un segmento que presenta un diáme­
tro  mayor, que debe ser in ferio r de 5 a 10% aproximadamente 
al diámetro fin a l mínimo de la muela acabada, y de altu ra 
igual a la  profundidad de la parte perfilada del molde 6. 
Simultáneamente, se practican por moleteado en el tomo oa­
nales de anolaje 2 en la  pe rife ria  del cuerpo 1. Se u tilizan  
de preferencia, para rea lizar el oueipo portador 1, la s  mis­
mas aleaciones que para fabricar el molde 6. Se limpia lue­
go completamente e l cueipo portador 1, a s í como el molde 6. 
Además, se expone la  parte in te r io r  perfilada del molde a 
la  acción de una soluoión de sosa caustica durante aproxima­
damente 60 segundos, y luego se enjuaga oon agua. Despuás
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de la  limpieza y secado, se rev iste  l a  cara in te rio r p e rf i­
lada del molde 6 por ungimiento o por proyeooión de una ca­
pa delgada de adhesivo, con objeto de que toda l a  superfioie 
de la impresión sea recubierta de una pelíoula tan delgada 

5 como sea posible (de algunas mioras solamente) de un adhesi­
vo que se seoa lentamente, de pooa viscosidad (no represen­
tado en los dibujos). Está indicado u ti l iz a r  a este f in , por 
ejemplo, una solución acuosa a l oinoo por ciento de gopa ará­
biga. Se llena luego el molde 6, dispuesto verticalmente, de 

lo  polvo de diamante formado de granos de diamante 4.
Sobre la  pared perfilada de la  impresión 7 del molde 

de aluminio 6, se v ierte  una c ie r ta  cantidad de polvo de dia­
mante de grano de grosor oorriente prescrita  para muelas adia­
mantadas. Es esenoial introducir en el molde 6 más polvo de 

15 diamante de lo que hace fa lta  para íoimar la oapa activa 5 
del á t i l  adiamantado segán el invento, Por ejemplo, s i el 
ú t i l  adiamantado debe tener finalmente s ie te  quilates de 
diamante, se v ierte  en el molde 6 aproximadamente oinoo ve­
ces esta cantidad. Despuós de este llenado, se hace descri- 

2o b ir  lentamente una vuelta alrededor de su eje al molde 6, 
sostenido, por ejemplo, oon la  mano por cualquier soporte 
conveniente. Gracias a l  exoeso de granos de diamante, se 
tiene la  oerteza de que, durante la  rotación len ta  del mol­
de, la totalidad de la  cara in ferio r perfilada revestida 

25 de adhesivo entra en oontaoto oon el polvo de diamante que
oiroula y ouyos granos individuales 4 situados en la capa más 
próxima de esta cara in ferio r adhe rente in te rio r se adhieren 
a la película de adhesivo, haciendo penetrar el peso del pol­
vo en exoeso en cada uno de los granos 4 en esta péiíoula 

3o hasta la oara in te rio r del molde de aluminio 6. Bajo la  ao-

lo  -
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oion oonjunta de la  rotación impresa al molde 6 y del peso de 
los granos de diamante en exceso, oada grano individual situa­
do en la oapa más baja perfora la  pelícu la de adhesivo, por 
una de las  puntas vivas que presenta naturalmente, en el our- 

5 so del desplazamiento en avalancha de las  diversas capas de 
granos que se forman en la  carga de polvo de diamante. En el 
instante en que un grano se adhiere a la  película de adhesi­
vo, su posición está definida a la vez por su forma y por 
las  posiciones de todos los granos continuos. Dicho de otro 

lo modo, los granos vienen desde delante, desde a tras, de la
izquierda y de la  derecha, a apoyarse contra los granos pró­
ximos, entre los cuales se insertan bajo la presión de las 
oapas superpuestas, únicamente en el sentido de circulación 
de la  oarga, por sus partes más afiladas, de manera que los 

15 granos próximos se oponen a que el grano en ourso de inser­
ción los franquee por sus partes más anchas. Durante la  ro ta­
ción lenta del molde 6, no se adhiere al adhesivo más que la  
oapa de la  carga de granos cuyos granos topan, por las  futu­
ras puntas activas 4a del ú t i l  adiamantado, la cara in te rio r 

2o perfilada del molde 6, las capas superiores de la oarga des­
plazan en avalanoha con objeto de llevar sobre la parte inme­
diatamente siguiente de la  cara del molde en el sentido opues­
to al de la rotación, una cantidad de granos de diamante 
sufioiente, mientras que en el sentido de movimiento, el 

25 número de oapas superpuestas que incluye la  oarga disminu­
ye progresivamente, de manera que la penúltima oapa, situada 
más oerca de la capa de granos pegados y que ha determinado 
la  posición de los granos individuales en esta cepa pegada, 
no oambia de posición más que en último lugar, en el momen- 

3o to en que el peso de las  oapas anteriormente superpuestas
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ha cesado de actuar. Dicho de otro modo, es esta  penúltima 
capa la  que determina la s  posioiones de los granos en la  
capa pegada hasta el instante en que cambia de posición 
la ultima y s i, en términos generales, este cambio de posi- 

5 ción interviene al oabo de un ouarto o oomo máximo de un 
terc io  de la  rotación del molde 6, no provoca en si ninguna 
modificación de la  posición de los granos pegados, parque 
el peso de capas contiguas superpuestas ha oesado de actuar, 
resultando las únicas fuerzas que continúan aplicándose del 

lo peso despreciable de los granos de diamante de una capa úni- 
oa. Durante esta operación, hay que v ig ila r que la  duración 
to ta l  de la rotaoión del molde 6 no exceda de 20 a 30 segun­
dos para una oarga de granulometria media (de 125 a 104 mi­
eras). Los factores oitados oontribuyen a conferir a los 

15 granos de diamante, en la capa activa ó, una disposición 
original que es el objeto principal del invento. Debido a 
que los granos de diamante 4 no se adaptan a la cara p e rf i­
lada del molde 6 más que por sus puntas activas 4a(y no por 
sus faoetas), la  masa prinoipal de oada grano de diamante 

2o 4 de la capa activa 5 está rodeada por el aglutinante 3, 
estando la  parte del grano 4 más gruesa completamente en­
vuelta en este aglutinante. De esto resu lta  una fijaoión 
ideal de los granos 4 en el aglutinante 3. En la s  figuras 
2 y 5, se ve que las  partes más gruesas de los granos 4 

25 estén separadas de la  oara perfilada del molde 6 hacia el 
in te rio r de este molde. Debido a que cada grano 4 está  ro­
deado oon una eficacia máxima por el aglutinante 3, en la  
oapa aotiva 5, los granos 4 no corren riesgo de se r arran­
cados del ú t i l ,  incluso bajo e l  efecto de fuertes presiones 

3o un itarias que aparezcan durante e l trabajo del ú t i l  adiaman-

365
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tado terminado segán el invento e incluso después de on la r ­
go u.so, mientras que las puntas activas 4a cesan de ser agu­
zadas y la  presión por unidad de superficie que apareoe doran­
te  el trabajo es considerablemente acrecentada. De esto resul- 

6 ta  que el ú t i l  adiamantado según el invento conserva todos 
sus granos incluso después de uso prolongado (sin disminu­
ción de concentración), conserva un gran poder de corte y no 
sufre en absoluto cambio de forma a medida que el desgaste 
se acusa.

lo Luego, se vierten del molde 6 los diamantes en exceso
y se deja que e l adhesivo, al cual se  adhieren granos de dia­
mante, se endurezca al aire durante cinco a quince minutes 
aproximadamente. Se coloca luego el ouerpo portador 1, pre­
parado previamente en el molde 6 dispuesto horizontalmente 

15 y se llena el espacio intermedio de una oarga fluida de una 
mezcla de polvos metálicos. Es conveniente u t i l iz a r  una maz­
óla que incluya, en volúmenes, dos terc ios de limaduras de 
aleación de aluminio del tipo Al 4 Cu 4 Má, de una granulo- 
metrla de 0,20 a 0,22 mm y de un tercio  de partícu las de 

2o antimonio de una granulometria de 0,15 a 0,22 mm. Luego, se 
proyecta en el espaoio situado entre la  pared in te rio r 
perfilada del molde 6 y el ouerpo 1, de una manera conocida 
para el moldeo en ooquillas, un aglutinante (ventajosamente 
metálico) de naturaleza ta l que penetra la mezcla de polvos 

25 metálicos y cae envuelve simultáneamente los granos de dia­
mante 4 oon objeto de anclarlos firmemente y de unir la  capa 
activa 5 oon e l cueipo portador 1 del futuro ú t i l  adiamantado, 
graoias a los canales de anclaje 2 previstos en la  periferia  
del cuerpo portador. En el oaso de pequeños ú tile s , se puede 

3o rea lizar ventajosamente el conjunto del cuerpo portador 1
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por moldeo bajo presión del aglutinante, elegido, lo  que 
evita tener que fabricar separadamente de modo previo este 
oueipo 1. Como aglutinante, se recomienda una aleación de 
la  composición siguiente: 68 % de aleación de ciño, por 

5 ejemplo del tipo Zn 4 Cu 4 Al, de 31 a 33 % de Cd y de B a 
4 % de soldadura de p lata oonooida con el nombre comercial 
de Ag P 800 Cd.  ̂ :

En lo que ooncierne a la  mazóla de polvos metálicos, 
sus partícu las individuales desempeñan, durante el moldeo 

lo bajo presión, la misma misión que los granos de diamante de 
las capas superiores de la  carga de polvo de diamante, f i ­
jando los granos de diamante sobre la cara in te r io r  p e rf ila ­
da del molde 6; dioho de otro modo, estas partioulas f i ja n  
los granos de diamante 4 en la capa activa 5 en la s  posicio- 

15 nes descritas mas arriba, obtenidas gracias a la  película 
de adhesivo y a la rotación lenta del molde 6 durante la  
preparación an terio r de la  capa activa.

Despuás de esta operación, se r e t i r e  mecánicamente 
el molde original 6, por ejemplo oortandolo en el torno y 

2o separándolo o incluso gastándolo en la  muela. La cara in te ­
rio r perfilada del molde original 6, iniciáLmente expuesta 
a la  acoión de una solución de sosa caustica, por ejemplo, 
no se adhiere a ninguna cara del d t i l  fabricado, sino que 
se separa, por el oontraiio, en seotores enteros. Se somete 

25 finalmente el d t l l  a un acabado ordinario perforando el
agujero de reoepoión de mandril y mecanizando la  cara la te ­
ra l exterior, asi oomo limpiándolo por via húmeda la parte 
aotiva adiamantada situada en la  p e rife ria  con ayuda de pie­
dra pómez o de cualquier otro oueipo abrasivo a base de car- 

3o buró de s il io io , con objeto de descubrir en la  medida neoe-
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saria todas las puntas activas 4a presentes en la superficie 
de la parte activa del ú t i l .  Para la  fab ricad  ón de ú tile s  no 
rotativos según el invento, el proceso es el mismo, a reser­
va de que el modelo, en este oaso no olreular, no gire duran- 

3 te la  fijación  de los granos de diamante a la  película de ad­
hesivo, sino que oscile simplemente.

En otro ejemplo de puesta en practica del procedimien­
to según e l  invento, se adopta el mismo proceso para la  fab ri­
cación del molde y para la fijación  de los granos sobre su 

lo cara in terio r perfilada, pero la unión, efectuada en el molde, 
de una capa adherente de granos de diamante con el oueipo 
portador, se efectúa enteramente en fr ió , con ayuda do una 
amalgama ta l oomo bronce. Pespuós de haber utilizado la  car­
ga y vertido los diamantes en exceso, se llena de amalgama 

18 al espacio de separación situado entre la oara in te rio r del 
molde 6 y el cuerpo portador 1, con ayuda de una espátula, 
ventajosamente a p a rtir de los dos lados. Esta tecnología 
presenta el máximo interes ouando la amalgama utilizada oo­
mo aglutinante tiene carao teristicas mecánicas que oorres- 

2o pondea a las propiedades de la materia a mecanizar.
Se podrá obtener igualmente el efecto según el inven­

to por la técnica bien conocida de deposito e lec tro lítico . Se 
hace g irar el molde 6, fabrió ado de la manera descrita y 
lleno de la  oantidad necesaria de diamantes, en un baño eleo- 

28 tro litio o , bastante lentamente para que los granos de diaman­
tes oontenidos en las oapas superiores no se desplacen más 
que despuás de que los granos de la primera capa en oontac- 
to con la cara in te rio r perfilada del molde 6 hayan sido toma­
dos en e l revestimiento e lec tro lítico , por ejemplo de níquel, 

3o que se forma sobre esta cara in te rio r. Luego se efectúa de
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manera conocida e l anclaje de la  to talidad del grano en el 
mismo aglutinante y se deposita finalmente sobre la capa de 
níquel una capa bastante gruesa, por ejemplo de oobre, por 
deposito e lec tro lítico  sobre la to talidad de la  perife ria  

5 in te rio r, estando destinada esta oapa a ser aglutinada .por 
una soldadura de bajo punto de fusión, introducida d irecta­
mente en el molde 6, en el cuerpo portador 1, que se inser? 
ta  en este molde una vez terminadas las  operaciones electro­
l í t ic a s  en el baño. Se puede ev itar el proceso lento de for- 

lo mación progresiva de la  primera cape de envolvimiento por
via e le c tro lític a  utilizando un adhesivo oonductor, y operan­
do de la manara desorita para f i j a r  luego la oapa activa 5 
en e l molde 6. No se forma as í en el baño e lec tro lítico  más 
que la capa de aglutinante a base de Ni y revestida de Cu.

15 Se podrán fabricar también algunos u tile s  perfilados
según el invento de la manera oonooida por moldeo, efectuándo­
se la  fabricación de los moldes y la  fijaoión de los granos de 
diamante sobre sus paredes por el procedimiento según el in­
vento. Cuando se u ti liz a  esta tecnología, la  unión entre l a  

2o capa aotiva 5 de granos de diamante y el ouerpo portador 1 
está asegurada en caliente por procesos de compresión, de una 
manera oonooida en conjunto. Se puede aquí también formar a 
p a r t i r  del aglutinante el cuerpo portador del ú t i l  futuro , 
especialmente en el caso de pequeños ú tile s .

25 La ventaja prinoipal del presente invento es que per­
mite ap licar el procedimiento de amolado in te rio r o en hueoo 
frecuentemente utilizado en el acero, con todas sus ventajas 
al perfilado de p e rfile s  diversos en materias muy duras, u t i ­
lizando el ú t i l  rotativo según uno de los modos de realización 

3o del invento sin dispositivo complementario ni rectificadora
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de copiado especial, así como al perfilado de precisión por 
contacto y/o a la  rectificación  de ¿ ti le s  de amolar que no 
contienen diamantes, ta les  oomo limas de mano y análogos. 
Simultáneamente, debido a que el ¿ t i l  propuesto por el in- 

5 vento no incluye más que una capa activa, no hqy que reha­
b il ita r lo  después del desgaste y no exista pórdida de dia­
mante. Se suprimen las  párdidas de tiempo originadas, en los 
¿ ti le s  conocidos, por la  rehabilitación. Por lo demás, el 
¿ t i l  seg¿n el invento posee un poder abrasivo netamente me­

ló jorado y debido a que, en su cara aotiva, los diamantes no 
presentan mas que sus puntas activas y no sus facetas, con­
servan mejor la  forma deseada y su longevidad excede nota­
blemente de la  de los ¿ t i le s  conocidos, procediendo este re­
sultado de que los granos de diamante están concentrados al 

16 máximo en su cara activa y de que sus puntas activas sobre­
salen todas a l  mismo nivel fuera del aglutinante, de manera 
que ciertos granos no sufren un desgaste prematuro antes que 
los otros granos entren en contacto con la pieza perfilada.

Además, la  fabricación de ¿ t i le s  seg¿n el invento 
2o no exige los moldes costosos necesarios para la  fabricación 

de ¿ ti le s  con varias oapas, y la  fabricación tanto del molde 
oomo del conjunto del ú t i l  no plantea d ificu ltad  tecnológi­
ca.
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N O T A

5 Los pontos de invención propia y nueva que se*presen­
tan para que sean objeto de esta so lic itud  de Patente-de In­
vención en España por VEINTE años son los siguientes;

l a . -  Oh procedimiento de fabricación de ú tile3  adia­
mantados, según el cual se u ti liz a  un molde o modelo hueoo 

lo ouya cara in te rio r tiene una forma complementaria de la  fo r­
ma predeterminada que debe presentar la cara aotiva del ú t i l  
adiamantado, caracterizado porque se deposita una película 
de adhesivo líquido sobre la  to talidad de esta cara in te r io r  
perfilada del molde, despuás de lo  cual se v ierte  en el mol- 

15 de polvo de diamante en oantidad muy superior a la  realmente 
necesaria para la fabricación del ú t i l  y se le  imprime al 
molde un movimiento de giro que provoca un desplazamiento en 
avalancha de las capas de granos de diamante de la carga, 
de suerte que los granos de diamante individuales de la 

2o oarga contenida en la  oapa más próxima a la cara in te rio r 
perfilada del molde sean captados, por sus partes afiladas 
destinadas a formar las  puntas aotivas, en dicha película 
de adhesivo, con una concentración máxima, sobre la  to ta l i ­
dad de la  cara in te rio r perfilada del molde, porque se vier- 

25 te  luego el exceso de diamante fuera del molde, y porque se 
in serta  en el molde asi preparado el cuerpo portador, fabrica­
do con antelación, del futuro ú t i l ,  y porque se llena el es­
pado situado entre este ouerpo portador y la  cara in te rio r 
perfilada del molde de una materia que foxma aglutinante que 

3o une firmemente los granos de diamante de la capa activa del
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¿ t i l  y une esta capa activa a l  cuerpo portador del ¿ t i l .

23.- Un procedimiento según la  reivindicación 1, ca­
racterizado porque una vez que los granos de diamante de la  
capa aotiva han sido captados sobre la superficie in te rio r 

3 perfilada del molde se llena todo el espacio lib re  en el 
molde de una materia que forma aglutinante y oonstituyo, 
además, el cuerpo portador del ¿ t i l .

33.- Un procedimiento según la  reivindicación 1, ca­
racterizado porque se u tiliz a  oomo aglutinante, por una par­

lo te , una carga de polvo metálico que se coloca en el espacio 
lib re  entre la superficie in te rio r perfilada del molde y el 
cuerpo portador insertado en este molde, o en todo el espa­
d o  lib re  en la  impresión del molde, en el caso en que no se 
u tilic e  cuerpo portador prefabricado, y, por otra parte, un 

15 agente de unión que se lleva a este espacio en estado líq u i­
do para moldeo bajo presión.

4 s .-  Un procedimiento seg¿n la  reivindicación 1, ca­
racterizado porque se u tiliz a  oomo aglutinante, por una par­
te , una mezcla, de polvos metálioos formada, en volumen, de 

2o dos teroios de limaduras de aleación de aluminio del tipo 
Al 4 Cu 1 I!g de una granulometria de 0,20 a 0,25 mm, y de 
un terc io  de partículas de antimonio de una granulometria 
de 0,13 a 0,22 mm y por otra parte, un agente de unión for­
mado de 65 /j de aleación de zino del tipo Zn 4 Cu 4 Al, de 

25 31 a 33 de Cd y de 2 a 4 ¿v de soldadura de p lata .
53.- Un procedimiento segón la  reivindicación 1,

caracterizado porque se u tiliz a  como agente de unión una 
amalgama de bronce.

63.- un procedimiento seg¿n la  reivindicación 1,
3o caracterizado porque para f i j a r  la oapa aotiva de diamante
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sobre la oara in te rio r perfilada del molde, se u t i liz a  un 
adhesivo que seca lentamente, de poca viscosidad.

7a.- un procedimiento segán la  reivindloaoion 1, 
oaracterisado porque la  oapa activa de granos de diamante se 

5 obtiene, sobre la  cara in te rio r perfilada del molde, por 
via e lec tro litio a , y, después de haber vertido en este yol- 
de una cantidad de polvo de diamante varias veces superior 
a la neoesaria en le  fabricación del ú t i l ,  se oolooa el mol­
de que oontiene los diamantes en el baño de deposición eleo- 

lo t ro l í t ic a ,  donde desempeña el papel de ánodo, y donde se le 
imprime una rotación lenta cuya velocidad depende de aquella 
a la  que e l revestimiento e lec tro lítico  se forma sobre la 
cara in te rio r perfilada del molde, de manera que los granos 
de diamante de la s  capas superiores de la carga no puedan 

15 desplazarse más que después de que los granos de la primera 
oapa en oontacto con la cara in te r io r  perfilada del molde 
hayan sido captados, después de lo cual se re tira  el exceso 
de diamantes del molde y se somete la  cara in te r io r  p e rf ila ­
da del molde, que lleva los diamantes cautivos, a un nuevo 

2o depósito e le c tro lític o .
8R.- Un procedimiento de fabricación de ú tile s  adia- 

mantados.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede 

representado en los dibujos que se aoompañan y para los fines 
25 que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas a

máquina por una sola cara.
Madrid, *  ̂ MAR
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