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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta paras unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulads el &1 de diciembre de 1966, con el n® 321,365
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de NAKADS, NARODNI PODNIK, entidad checoeslovaca, es-
tablecida en Méskevské 63, Prags, Checoeslovagquia, por:

» UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UTILES ADIAMANTADOS »

El presente invento tiene por objeto wa procedimiento
de fabricacidn de dtiles de perfilado adiamantados de la cla-
se desorita en la patente prineipal, destinados el perfilado
de precisidn por corte interior o en hueso, de perfiles com-
plejos en materiales duros, por ejemplo carburos fritados, ce-
rémioa electrotéonioca, ferritas y analogos, con vistas al per-
filado por contaeto de muelas de afilar que no contienen dis-
mente, y 6rganos andlogos.

Los objetios de materiales muy duros, por ejemplo car-
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buros fritados, son perfilados en general como sigue: se amue~
lan punteo por punto en rectificadoras de copiar oon syuda de
muelas adiamentedas sngulares, En el ourso de esta operacidn,
la muela no entra en contacto con el material més que por una
parte estrecha de su eirounfersncia, Ta parte activa de la
cirocunferencia de las muelas angulares es de seceidn éﬁ f&r-
ma de tridngulo oon dngulo de vértice variable,

Como se ve oonsiderando en corte transversal la parte
activa de ceda muela adiamantada, toda la parte activa de es-
ta muela se comﬁone de une mezela de granos abrasivos de dige
mante y de un sglubinante aproplade. Se traba aqui, pues, de
una mezola no homogénea que incluye dos constituyentes esen-
clalmente diferentes., Debido al desgaste sufrido por los gré-
nos de diasmante que entran en contacto con le pleza & perfi-
lar, 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-
tantemanfe restitulirles la forma pfeoisa deseada., La rehable-
litaocidn o reparacién de tales muelas es bastante dificil y
no es posible més que para las muelas poeo profundas y de
forma relativamente sencilla, Dado que, en estas muelas, los
granos de diamante estan repartidos en wn oierto ndmero de
capas, su rehabilitacién origina una perdida de diamante,

Es esta tembién une razdn poar la oual no se ubilizan otree
mueles que no sean angulares para el perfilado econ el dia-
mante, permitiendo estas muelas efectuar el amoldado punbo
por punbto. Cuendo se ubilizan estas mmelas, la pérdida su~
frida durante la rehabilitacién es minima . Sin embargo, pa-
ra este procedimiento de amolado, ha sido preciso concebir

rectificadoras de copiar eapeciales que gufan el dtil de for=-
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ma sencilla con objeto de que efectde el perfilado deseado
amolando por la parte superior de su ocircunferencia. El amo-
lado por el procedimiento punto por punto exige un tiempo
de trabajo enorme, porque no se puede separsr por amolado
por este procedimiento mds que una fraccidn despreciable

del material duro. ks por esto por lo gue no se hace més

que wn uso bastente limitado de carburos fritados, por
ejemplo, para la fabricacidn corriente de dtiles de forma
comple ja, tales como matrioes y punzones de prensa de oo0-
bre. Un problema andlogo se plantea no solc en la utiliza-
oidn de dtiles rotativos, sino tembién en la de dtiles no
rotativos, tales como; por ejemplo, limas de meno de forma
compleja. Ia presencia desventajosa de capes en los dtiles
adlsmentedos resulta de que la parte aotiva de éstos dtiles
est4 formada por la mezcla citada, no homogénea, de grenos
de diamante y por aglutinante correspondiente. Qtro inecon=-
veniente de los Utiles que incluyen asi granos de mezela

e3 que los granos de diamante de la mezola presentan en la
superficie del Wtil una disposicidn tal que son sus facetas
las que estan dirigidas hacia el exterior en la superficie
activa @el dtil, lo que reduce su poder de corte., Los otros
granos presentan, en el sexo de la mezola no homogénes, una
distribueién completamente aleatoria., Finalmente, debido a
que los grenos de dizmente contenidos en la capa aotiva for-
man parte de una mezela no homégenea, su concentracidén sobre
la cara sotiva depende de la relacidén diamantes aglutinante
de la mezele y la superficie activa no puede estar, pues,
formada unicemente de grenos de dismsnte, lo que oconstitu-
ye un inconceaiente notable desde el puntd de vista del po-

der abrasivo del dtil y de su aptitud para conservar su fore
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ma,

Se conocen por obtra parte, dtiles sdiamantados lla-
medos de capa \nioca, en los ousles los granos de demante
formen una oepa Unioca en la superficie del Wtil, Sin embar-
go, la disposicién de los gremos en esta capa Unica, es.
desventajosa, porque los grenos que se colocan por su gro-
sor en una misma categorfa tienen slempre dimenslones muy
diferentes debido & que los diamentes adoptan el hendirse
formas muy diversas (siendo las dimensiones minimas jiﬁéxi-
mes de un mismo grano muy diferentes); por consigulente. las
aristas y las facetas de los grenos de diamante indiviﬁuales
presentan en la cepa active dnica del dtil, wna disposieidn
tal que las diferenclas de forms y de dimensiones se mani-
fiestan sobre la cara achiva del dtil. Esta ocsracteristioca
afecta de modo enojoso la precisién de las dimensiones del
dtil y, bambién, por consiguiente, de la pieza perfilads, es-
pecialmente en el caso de amoladé en hueco.

Dursnte el amolado, solo los granos més selientes, en
ndmero limitado, estan en conbtacto con la pieza y es solanen-
te ocuzndo esten gastados cusndo los granos menos ssllentes
entran ulterbrmente en conbacto con la pieza, lo que origina
tembien un cambio de dimensiones (asi ocomo de forma), que
aparece bastante deprisa debido &l desgests répido de log
grenos mis prominentes. Los dtiles de capa dnics aotualmen-
te oonocidos presenten todavia un inconveniente: es en la
cuspide de su parte motivs estrecha, que sufre naturslmente
durente el smolado los meyores esfuerzos, donde los granos
de diamente estean menos oconcentrados,

El presente invento tiene por objeto suprimir los

inconvenientes que presentzn estos dbiles conoocidos, asi
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como otros destinedos a eonferir & materiales las formes
deseadas, y permite obtener por smolado en hueco la forma
deseads en tods la parte amolada del materiegl, incluso en
meteri eles duros, tales como, por ejemplo, carburos fritedos,
corindon, cersmics eleotrotéenica, ferritas y smnalogos, #in
utilizar rectificadora de copiar espeecial, por lo mencs
ouzndo se aplica el invento a un dtil de amolar rotabivo.

De ests meners, la duraeidn de las operacliones cue, con losg
procedimient os de perfilado oonoceidos, se¢ oontaba por horas,
no se cuenta ya més que por minutos. El invento ofrece un
procedimiento sencillo y poco costoso de fabricacibdn de dti-
les sdiamantados que pemmite obtener estos resultados venrta-
Josos,

Las ocaracteristicas esenciales del invento residen,
por una parte, en que la parte activa, exoclusivamente de oa-
pa dnica, del dtil ediamantado, por ejemplo muela de recti-
fliear, lima, ubil pars trenzar de perfil cuslguiers, no es-
td formada por una mezela de diamante y de sglubtinante: el
aglutinante une simplemente el cuerpo portador del dtil y
la parte activa de capa dnioa, formada exolusivemente de
granos de diamente, sitdandose las puntas activas de estos
diamentes al ras de la cara activa del dtil, con objeto de
no sobreselir mds que al nivel de esta oara mctiva, incluso
ea los lugares donde la seccidn del dtil es minime, y, por
otra parte, porque para fabrioar este Ytil adiamantado, se
utiliza un molde ouya impresidén tiene la fomma oomplementaria
de la que se ha de conferir al dtil adiementado en el cur-
so de fabricacién, que se fabrica pegando una capa activa
dnica de granos de diamante, regularmente aplicada sobre

la pered afilada del molde, el cuerpo portador del dtil,
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inserto en este molde, por medio de un metel, u otra materia
que forme aglutinante, gque se introduce en el espaocio que
separa los granos de diamente del ouerpo portador,

Los dibujos anejos ilustran a titulo de ejemplo un
modo de reslizacidén del iavento, BEn estos dibujos:

La figura 1 es una vista pareisl en corte tremsver-
sal de un Util adiementedo; |

La figura 2 representa a mayor escala la parbe sefia-
lada con un ocireulo en la figura 1, que muestra la disppsi~
oién de los grenos en la parte asotiva del dtil;

la figura 3 muesira en corte transversal una primera
mitad de un molde, que inoluye una seguuda mited simésrioa,
para la fabrioacidn de un dtil para smolar adiamantado;

la figura 4 muestra en corte transversal la mitad
de molde representada en la figura 3, llevando en sus pare-
des la capa activa de diamentes oitados.

la figaura 5 muestra en ocorte tramsversal la mited
del molde representado en la figura 3, que ocontiene el dtil
de amolar adiamentado terminado;

la flgura 6 muestra en corte tremsversal una mitad
del uﬁsil de amolar asdiamantado, separado de la mitad del
molde complementeria representada en la figura 3.

Se haoe rugoso el cuerpo portbador 1 del dbil, en
las partes donde entras en contacto con el eglubinante, prac-
ticemente all{ por moleteado ceneles de anclaje 2 para ha=-
cer cue se adaiera mejor allf le materia que le une con la
capa aotive dnica.

Bl aglubtinante 3, por ejemplo metal, que no contie-
ne en su seccidn ningin greno de diemante abrasivo, forma

una oape homogénea, una cara de la ocuzl estd en conteeto con
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los canales £ del ouerpo portador 1 y ocuya osra opuesta tie-
ne la forma que el dtil debe presentar finalmente. Se empotran
grenos abrasivos de diamante 4, ten ooncentrados como sea po-
gible, en la cara exterior del aglutinante 3, con obJeto de
gque las protuberzneias desiguales de estos granos se invro-
duzoan en el aglutinente teniendo la diferencis entre le me-
yor y la menor distuncia de estes protuberanciss desigusles

a un eje imaginario X - X un valor n. tn el otro ladom los
grenos de diamente sbrasivos 4 que constituyen la capa duloa
5 presentan puntas aotives 42 que sobresalen hsois el exte-
rior con objeto de situarse al ras de la generatriz cuya re-
volueidn define la superfiocie geometrica del dtil.

Pare fabricar dtiles segfn el invento, se fabrica en
primer lugar un ¥til de perfilado gque permite formar por tor-
neado un perfil interior em una masa rotativa, Se fabrica el
dtil de perfilado, cuya forme ha de ser rigurosemente comple-
menteria de la de la pleza a perfilar ulteriormente, de uns
manera bien oconocida, de acero rapido, ventajosamente por
perfilado sobre una muela de superficie fija de una manera
corrientemente utilizade para perfiler y reotificar muelsas
abresivas de aglutinente vitrificado con gyuda de un dtil de
reotificer adimentado, Se puede utilizar temblen & este fin
una muela de perfilar, Con gyuda de un util de perfilar de
aoero répido fabrieado de esta manera, cuyo éngalo de atague
es nulo, se reslizs en el torno un molde 6 ocuya impresidn
presenta en toda su periferias une fomma rigurosamente comple-
mentaria de la del dtil de perfiledo. Es, por consiguiente,
convenlente utilizar a este efecto un torno de precisién para
suministrador de broca montada, en soporte deslizantes, por-

que no hay gue olvider yue ocuslguier imprecisidn eu el perfil
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trasladado por el dtil al molde 6, que resulta de una ine-
xacbitud del @til de perfilado mismo o de una inexaotitud
en el torneado del molde 6, se transmite también integra-
mente &l il adismentado fabrisado segdn el invento. Para
febricar el molde 6, se ubiliza una pieze forjada cuyo gro-
gor es5 sensiblemente el doble del dbtil adiamentado a obbe-
ner segin el invento. Se prepara el semiproducto por tornea-
do efectuado sobre las ocaras periferica e interior de lg
pieza forjada. N

Se apriefta entonces el semiproducto destinﬁdg a for-
mar el molde 6, por su periferia perfilade en el %orno, ven-
tajosamente en un mandril de cuello, & falta del oual, los
esfusrzos que le imprime ol mendril le afectarfan enojosa-
mente (durente su colocacidn en el mandril, el semiproducto
no debe sufrir cambio de dimensiones). En primer lugar, se
forma aa el torno en la superficie del semiproducto una ca-
vidad 7, ocuya profundidad corresponde al grosor del fubturec
dtil adiamantado y ouyo didmetro es ligeramente inferior al
de este dtil, Ademds, se aplana la superficie del semiproduce
$0, Finalmente, con syuda del dtil de perfilado para tornea-
do interior, se perfila por torneado en hueco, la pared in-
terior de la cavidad 7., EL perfilado de acabado se efectia
en un nimero de vueltas/minuto tan pequefio como sea posihle
y con profundidades de cortes sucesivos tan pequefiag como
sea posible, es deeir, a una veloocided de 100 a 40 rpm., ¥
a una profundidad de 0,06 a 0,00 mm, Es conveniente refrige-
rar con syuda de una emulsién grasienta,

Se perfora luego con el tomo, en la base de la oavi-
dad 7, un agujero concentrico 8 de didmetro sensiblemente

igual a los 4/5 del de la cavidad. Este sgujero 8 estd des-
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tinado a oentrer el cuerpo portador 1 en el molde & durante
la fabrieacidn ulterior del dtil adiamantado segdn el inven-
t0.

El molde 6 es de materia poco costosa y facilmente
mecanizable, por ejemplo ventajosemente formada por una ple-
za forjada de eleacidn de aluminio del tipo AL # Cu % Mg
con adicidn de Fe, NL y Ti. Dado gque oada molde o modelo
es de materia facilmente mecanizsble, su fabricaoién no ime-
prime prédcticamente desgaste al dtil de perfiledo. Este
d1timo pemite fabricar un gren ndmero de moldes idénticos.
S1 es necesario, se le puede afilar emolando de nuevo su
siperfiocie. Se almacenan los dtiles con objeto de poder
reutilizarlos en ocualquier momento cuando se tienen gque
fabricar varios moldes que tienen la misma forma.

Entre tanto, se ﬁrepara el cuerpo portador 1 del
fuburo dtil adiamentado, Para muelas, este cuerpo 1 presen-
ta ur segmento destinado a centrarlo em el molde 6, de diéd-
metro reducido que corresponde al del agujero 8 practicado
en la base del molde, y un segmento que presenta un didme~
tro meyor, que debe gser inferior de O a lO;’(; aproximadamente
al didmetro final minimo de la muela acabada, y de altura
igual. a la profundided de la parte perfilada del molde 6,
Simultdneamente, se practican por moleteado en el torno oa=-
nales de anclaje 2 en la periferia del cuerpo 1, Se utilizan
de preferencia, para realizar el cuerpo portador 1, las mis-
mas aleaciones que para fabricar el molde 6, Se limpiea lue~
g0 completamente el cuexpo portador 1, as{ oomo el molde 6,
Adends, se expone la parte interior perfileda del molde a
la aceidn de una solucién de sosa caustica durente aproxime-

deamente 60 megundos, y luego se enjuega con sgua, Después
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de la limpleza y secado, se revistevla cara interior perfi-
lada del molde 6 pﬁr ungimientc o por proyeceidn de una ca-
pe delgeda de adhesivo, con objeto de que toda la saperficie
de la impresién sea recubierta de una pelfoula tan delgada
oomo gea posible (de algunas mioras solamente) de un adhesi-
¥0o que se seca lentemente, de pooa viscosidad (no represen=
tado en los dibujos), Estd indicado ubilizar a este fin, por
ejemplo, una solucidn acuosa &l cinco por ciento de goma aré-
biga. Se llena luego el molde 6, dispuesto verticalmen%e, de
polve de diamente formedo de granos de dimmante 4,

Sobre la pared perfilads de la impresién 7 del molde
de sluminio 6, se vierte una cierta centidad de polvo de die~
mante de grano de gromor corriente prescrita para muelas adia-
mantedas, Es esencial introducir en el molde 6 mds polve de
diamente de lo gque hace falta para fomsar la oapa activa 5
del {51l adismentado segin el invento, Por ejemplo, si el
dtil adiamantado debe bener finelmente siete quilates de
diemante, se vierte en el molde & sproximadamente einco ve-
ces esta cantidad, Despuds de este llenado, se hace deseri-
bir lentemente ura vuelta alrededor de su eje al molde 6,
sostenido, por ejemplo, con la mano por cualquier soporte
oconveniente, Gracias al exceso de granos de diamante, se
tiene la certeza de que, durante la rotacidn lenta del mol-
de, la totalidad de le ocara inferior perfilada revestida
de adhesivo entra en contacto con el polvo de diamante que
oiroula y ouyos grenos individusles 4 situades en la capa més
proxima de este cara inferior adherente interior se adhieren
a la pelfoula de adhesivo, hacliendo penetrar el peso del pol-
vo en exceso en cada uno de los granos 4 en esta pelfcula

hasta la cara interior del molde de aluminio 6. Bajo la ac-
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oidn conjunta de la rotacidn impresa al molde 6 y del peso de
los granos de dizmante en exeeso, cade grano individual situa-
do en la cspa més baja perfora la pelicula de adhesivo, por
una de las puntes vives que presenta naburalmente, en el ocur-
go del desplazamiento en avelancha de las diversas capas de
granos que se formen en la carga de polvo de diamente, En el
insgtante en que un grano se adhiere a la pelfcula de adnesi-
vo, su posicidn estd definide a la vez por su forma y por

las posiolones de todos los granos oontinuos. Dieno de otro
modo, los grenos vienen desde delante, desde étras, de la
izquierda y de la derecha, & apoyarse econtra los granos pré-
ximos, entre los cuales e insertan ba jo la presidn de las
capas superpuestas, unlcamente en el sentido de oiroculacidn
de le carga, por sus partes més afiladas, de manera que los
granos préximos se oponen a gue el grano en ourso de inser-
oidn los franquee por sus partes méds anchas, Iarante la rota-
cidn lenta del molde 6, no se adhiere al adhesivo mds que la
ospa de la carga de granos ouyos granos topan, por las futu-
ras puntas activas 4a del dtil adiementado, la cara interlor
perfilada del molde 6, l&s capas superiores de la carga des-
plazan en avalanche con objseto de llevar sobre la parte inme-
diatemente siguiente de la care del molde en el sentido opues-
to 21 de la rotacidn, una centidsd de granos de dismente
suflciente, mientras gue en €l sentido de movimiento, el
nimero de cspes superpuestas que inecluye la earga disminu-

ye progresivemente, de manera que la penultima oapa, situade
nds cerce de la capa de granos pegados y que he determinado
la posicidén de los granos individunles en esta capa pegeds,
no osmbia de posiocidn més que en dltimo lugar, en el momen-

to en gue el peso de les capas anteriormente superpuestas
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ha cesado de getusr. Dicho de otro modo, e esta penultima

cape la gue determina las posiociones de 1los granos en la
capa pegada hasta el instente en gque cembia de posieidn

la dltima y si, en terminos generales, este cambio de posi-
oién interviene al ocabo de ua cuarto o como méximo de un
tercio de la rotacidn del molde 6, no provocs en si n;qguna
modificacién de la posicidn de los granos pegados, pqré?p

el peso de cspas oonbtignas superpuestas he ocesado de'é;ﬁkar,
resulbando las uniecas fuerzes que continuan aplicandose del
peso desprecieble de los granos de diamente de una capa duni-
oa. Durante este operacidn, hay que vigilar que la duracidn
total de la rotacidn del molde 6 no exceds de 20 & 30 32gun-
dos pera uns oarga de granulomebtria media (de 125 a 104 mi-
eras). Los faobtores ocitados contribuyen a conferir & los
grenos de diamente, en la oapa activa , una disposicibn
original que es el objeto principel del invento. Debldo a
que los granos de dismente 4 no se adaptan a la cara perfi-
lada del molde 6 més que por sus puntes sotivas 4a(y no por
sus facetas), la mesa principal de ocadas grano de diamente

4 de la capa activa 5 estd rodeada por el aglutinante 3,
estando la perte del grano 4 mds gruesa completemente en-
velta en este aglubinante, De esto resulta uns fi jacidn
ideal de los granocs 4 en el aglutinanbte 3, En las figuras

2 ¥y 5, se ve que las partes més gruesss de los granos 4
estén separades de la ocara perfilada del molde 6 hasia el
interior de este molde, Debido & que cida grano 4 estd ro-
deado con una eficaoia médxime por el sglutinante 3, en la
capa asctiva 5, los grenos 4 no corren riesgo de ser arren-
cados del dtil, incluso bajo el efecto de fuertes presiones

unitarias que apareszoan durante el trabajo del util adiamen-

- 12 -



[%3}

1o

15

20

25

1 A
tado terminado segin el invento e incdluso despues de un lar-
g0 uso, mientras que las puntes astivas 4a cesan de ser agu-
zades y la presién por unidad de superficie que eparece duran-
te el trabajo es considersblemente acrecentada, De esto resul-
ta gue el Atil adismentado segfin el invento conserva todos
sus granos ineluso despues de uso prolongedo (sin disminu-
0idn de coneentrseién), conserve un gran poder de corte y no
sufre en absoluto cembio de formz & medida que el desguste
se acusa,

Luego, se vierten del molde 6 los diamantes en sxeeso
v se deja que el adnesivo, al oual se adhieren granos de dia-
mente, se endaurezca ml aire durente einco a quinece mirutcs
aproximadsmente, Se coloea luego el ocuerpo portador 1, pre-
parado previamente en el molde 6 dispuesto horizontalmente
Yy Se llena el egpaocio intermedio de una ozrga flulds de una
mezole de polvos metelicos. Es conveniente utilizar una mez-
ole gue ineluya, en volumenes, dos tercios de limaduras de
aleacidn de aluminio del tipo Al + Cu 4 Mg, de uua granulo-
metria de 0,20 8 0,82 mm y de un tercio de particulas de
antimonio de una granulomsetria de 0,15 a 0,22 mm, Tuego, se
proyecta en el espacio situado entre la pered interior
perfilada del molde 6 y el ouerpo 1, de una menera conoocida
parz el moldeo en ooquillas, un aglutinante (ventajosamente
metédlico) de naturaleza tal gue penetra la mezela de polvos
metelicos y cue envuelve simultaneamente los granos de dia-
mante 4 con objeto de anelarlos firmemente y de unlr la eapa
aotiva 5 con el cuexpo portador 1 del futuro dtil adiamentado,
gracias a los osnales de anclaje 2 previstos en la periferia
del cuerpo portador. En el caso de pequefios utiles, se puede

real izar ventajosemente el conjunto del cuerpo portador 1
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por moldeo bajo presidn del aglutinante, elegido, lo que
ovita tener que fabrl caxr separadamente de modo previo este
ouerpo 1, Como aglutinmmie, se rscomienda una aleacidn de
la composicidn siguiente: 65 % de sleacidn de oine, por
ejemplo del tipo Z2n 4 Cu 4 A1, de 3L 233 % de Cd y de 2 &
4 % de soldadura de plata conocida eon el nombre somersial
de Ag P 500 04. .

En lo yue ooncierne a la mezola de polvos metaiiéos,
sus particnlas individuales desempefian, duremte el moldeo
bajo presidn, la misma misidén que los granos de dismande de
las capas superiores de la carga de polvo de diamante, fi-
Jendo los grenos de diamsnte sobre la eara interior perfila-
de del molde 6; dicho de obtro modo, estas partisulas fijan
los grenos de dismente 4 en la capa ectiva 5 en las posiclo-
nes deseritas mds arriba, obtenidas gracias a la pelicula
de adhesivo y & la rotacidn lenta del molde 6 durante la
preparecidén anterior de la oapa activa,

Despuds de esta operacidn, se retirs mecanicamente
el molde original 6, por ejemple eortandolo en el torno ¥y
geparandolo o inecluso gastandolo en la muela, Ia cara inte-
rior perfilada del molde original 6, iniocidl mente expuesta
a la accidén de une solucidn de sosa caustica, por ejemplo,
no se adhiere a ninguna cara del dtil fabricado, sino que
Be separa, por el oconbrario, en sectores enteros. Se somete
finalmente el Wtil a un acabado ordinario perforando el
agajero de recepoeidn de mandril y mecenizsndo la ocara late-
ral exterior, esi como limpiandolo por via humeda la parte
aotive adlamantadae situeda en la periferia con ayudea de pie-
dra pomez o de cualquier otro cuerpo abrasivo a base de car-

buro de silieio, con objeto de.descubrir en le medida nece-
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saria todas las puntas sctivas 4a presentes en la miperficie
de la parte activa del util, Para la fabriBacidn de utiles no
rotativos segln el imvento, el proceso es el mismo, a reser-
va de gque el modelo, en este caso no oircular, no gire duran=
te la fijaoidn de los grenos de diamente & la pelicula de ad-
hesivo, sino gue osecile simplementes,

En otro ejemplo de puesta en practiea del procedimien~
%0 segin el invento, se sdopte el mismo proceso pare la fabri~
cacidn del molde y para la fijaoidn de los granos sobre su
gara interior perfilade, pero la unién, efectuada en el molde,
de una capa adherente de granos de dismente con el cuexyo
portador, se efectus enteramente en frio, con syuda do uua
smelgamz tol como bronce, Después de haber utilizado ls cer-
ga y vertido los diamantes en exceso, se llena de amalgama
el espaclo de separscibdn situado entre la ocara interior del
molde 6 y el cuerpo portador 1, con ayuda de una espdtula,
ventajosamente a partir de los dos lados. ssta tecnologla
oreseuts el méximo interes ocuando la amalgame utilizeds co-
mo aglubtinante tiene ocarscteristioces mecanicas que ocorres-
ponden a las propiedades de la materis & mecanizar,

Se podréd obtener iguszlmente el efecto segin el inven-
to por la teonice bien ccnocide de deposito eleetrolitico, Se
hage girer el molde 6, fabricado de la mawera descrita §
lleno de la oantided necesaria de diamantes, en un bado eleoc-
trolitico, bastente lentamente para que logs granos de diaman-
tes contenidos en las capas superiores mo Se desplacen mds
que después de gue los granos de la primers capa en contac-
to con la cera interior perfilada del molde & hayen sido boma-
dos en el revestimlento electrolitico, por ejemplo de niquel,

que se forme sobre ests cara interior, Luego se efectua de
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mensra conocida el enclaje de la totalided del grano en el
mismo aglutinante y se deposita finelmente sobre la capa de
nicuel une capa bastente gruesa, por ejemplo de cobre, por
deposito eleotrolitico sobre la totalidad de la periferise
interior, estendo destinada esba capa a ser aglubtinads pox
una soldedura de bajo punto de fusidn, introducide directa-
mente en el molde 6, en el ouerpo portador 1, que se inéerg
ta en este molde una vez terminadas las operaciones elgétio-
liticas en el bafio., S8 puede evitar el proceso lento de for-
macidén progresive de la primera capz de envolvimiento péﬁ
via electrolitica utilizendo un edhesivo oconduestor, y operan-
do de la manera desorita para fijar luego la capa acbiva b
en el molde 6. No se forma asi en el bafio eleotrolitico més
que la capm de sglubinente a bage de Wi y revestida de Cu.

Se podrdn fabricar tembien algunos dtiles perfilados
segin el invento de la mamera conoocide por moldeo, efectuendo-
se la fabricacidn de los moldes y la fijmeidn de los granos de
diamanté sobre sus paredes por el procedimiento segin el in-
vento., Cuendo se utilize esta teemologia, la unidn entre la
capa active § de granos de diamente y el cuerpo portador 1
estd asegursda en caliente por procesos de compresidn, de uns
manera oconocida en conjunto. Se puede aquf tambien former a
partir del eglutinante el ouerpo portador del dtil fuburo ,
especialmente en el caso de pequefios Wtiles.

La ventaja prinoipal del presente invento es que per-
mite epliear el procedimiento de amoledo interior o en hueco
frecuentemente utilizado en el acero, con todas sus venteajas
al perfilado de perfiles diversos en materias muy duras, ubi=-
lizando el dtil rotative segdn uno de los modos de realizecidn

del invento sin dispositivo oomﬁlementario ni reeotificadora
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de copiado especiel, as{ como al perfilado de preoisién por
contacto y/o a la rectificacidn de dtiles de amolar gue no
contienen diemantes, teles como limas de mzno y anelogos.
Simul taneamente, debido a gue el Wtil propuesto por el in-
vento no incluye més cue una ospa acliiva, no hay que reka-
bilitarle después del desgaste y no exista pérdida de Qia-
mante, Se suprimen las pérdides de tiempo originades, en los
dtiles conocidos, por la rehsbilitacidn. Por lo demds, el
dtil segin el invento posee un poder sbrasivo netemente me-
Jorado y debido a que, en su cara activa, los diamentbes ao
presentan més gue sus puntas actives y no sus facetas, oon-
servan mejor la forma deseada y su longevidad excede nota-
blemente de la de los Utiles conoecidos, procediendo este re-
sultado de que los grenos de diamente esten concentrados al
méximo en su ocara activa y de que sus puntas actives sobre-
galen todas gl mismo nivel fuera del aglubtinante, de masnera
que ciertos granos no sufren un desgaste premeturo antes cue
los otros granos entren en contacto eon le pieza perfilsda.
Ademds, la fabricacidn de dtiles segin el invento
no exige los mol.des costosos necesarios para la fabricacidn
de dtiles con varias capas, y la faebricaoidn tanto del molde
como del eonjunto del util no plantea dificultad tecnologl-

ca.
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Tos puntos de invenecidn propia y nueva que se presen-
tan para gque sean objebto de esta solicitud de ratenbte-de In-
veneidn en BEspefia por VEINTE afios son los siguientes:

12,- Un procedimiento de fabricaecidn de dtiles adia-
mantados, segfn el ousl se ubiliza ua molde o modelo hueco
cuya cara inberior tiens una forma oomplementaria de lo Lor-
ma predeterminzda que debe presentar la cara activa del dtil
adiamantado, caracterizado porque se deposita una pelicula
de adhesivo Liguido sobre la totalidad de esta cara interior
perfilada del molde, después de lo cual se vierte en el mol-
de polvo de diamante en cantidad muy superior & la realmente
necesaria para la fabricacidn del dtil y se le imprime al
molde un movimiento de giro gue proveca un desplazamiento en
avalancha de las capas de granos de dismante de la carga,
de suerte que los grenos de dismente individuales de la
carga contenida en la capa mds proxima a la cara interior
perfilada del molde sean oaptados, por sus partes afiledas
destinadas a former las puntas getivas, en diche pelicula
de adhesivo, con une concentracidn méxima, sobre la totali-
déd de lg cara interior perfilada del molde, porgue se vier-
te luego el exceso de diamsnte fuera del molde, y porgue se
inserta en el molde asi preparado el ouerpo portador, fabrioa-
do con antelacidn, del fuburo dtil, y poryue se llena el es-
paolo situado entre este cuerpo porfador y la cars interior
perfileda del molde de une mabteria gue foma aglubinante que

une firmemente los granos de diamante de la oczpa activa del
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dtil y une esta cspa activa al cuerpo portador del dtil,

20,- Un procedimiento segdin la reivindicseién 1, oa-
racterizado porque una vez que los granos de diamante de la
capa activa han sido oaptados sobre la superficle interior
perfilada del molde se llena todo el espacio libre en <l
molde de una materia oue forma sglutinante y oconstituye,
ademds, el cuerpo portador del dtil,

2.~ Un procedimiento segdn la reivindicacidn 1, oa-
racterizado porque se utilizea ocomo aglutinante, por una par-
te, una carga de polvo metdlico gue se coloca en el espacio
libre entre la superficie interior perfilada del mold:s y el
ouexrpo porbador insertado en este molde, o en todo el aspa-
oio libre en la impresidn del molde, en el c&so €n queé no se
utilice cuerpo portador prefabricado, y, por otra parte, un
agente de unidn jue se lleva a este espacio en estado lfqui-
do para moldeo bajo presidn.

42,~ Un procedimiento segin la reivindicacidén 1, oa-
recterizado porque se utiliza como aglutinante, por una par-
te, una mezcla de polvos metdlicos formada, en volumen, de
dos tercios de limaduras de aleacidn de sluminio del tipo
Al 4+ Cu + lig de una grenulometria de 0,20 a 0,25 mm, y de
un tereio de partieulas de entimonio de una granulometria
de 0,15 a 0,22 mm y por otra parte, un sgente de unién for-
mado de 65 ,» de sleacidn de zine del tipo Zn 4 Cu + Al, de
31 8 %3 p de Cd y de 2 a 4 ,» de soldodura de plata,

52,~ Un proocedimiento segdn la reivindicaocidn 1,
caracterizado porque se utiliza como agente de unidén una
amalgema de bronece,

6%,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,

saracterizado porque para fijar la oapa esctlve de diamante
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sobre la oara interior perfilada del molde, se utiliza un
adhesivo que seca lentamente, de poca viscosidad,

72,~ Un procedimiento segin la reivindiocacidu 1,
caracterigado porque la cepa activa de granos de diamante se
obtiene, sobre la cara interior perfilada del molde, por
via electrolitioa, y, después de haber vertido en estquql-
de ﬁna cantidad de polvo de diemente varias veces supericr
& la necesaria en le fabricacidn del util, se coloca el mol-
de que contiene los diaemantes en el bafio de deposicidn elec-
trolitice, donde desempefia el papel de duodo, y donde se.le
imprime una rotacidn lenta cuys veloeidad depende de aquella
a la que el revestimiento electrolitico se forms sobre la
osra interior perfilada del molde, de maners que los granos
de diamante de les cepas superiores de la czrga no puedan
desplazaerse més gue despuds de que los grenos de la primera
oape en contacto con le cara interior perfilada del molde
hayan sido captados, después de lo cusl se retira el exceso
de diamsntes del molde y se somete la cara interior perfila-
da del molde, que lleva los dismantes e¢autivos, a un nuevo
depdsito electrolitico.

82,~ Un procedimiento de fabricacidn de utiles adia-
ment ados ., -

Tal y ocomo se ha descrito en la llemoria gue antecede
representado en los dibujos que se acompailan y para los fines

que se han especificado.
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