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PATENTE INTRODUCCION por lOaRos

a favor de D. ANTONIO DIAZ CORTES, de nacionalidad Española, 
residente en Barcelona y domiciliado en Conde de B orrell,
209-211,--------------------------------------------------------------------------

por: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS TUBULARES 
POR MEDIOS ELECTROQUIMICOS".-------------------------------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Una de las  ca rac te rís tica s  dominantes dentro de 
las tendencias modernas de la  A rquitectura,tanto doméstico 
como in d u stria l y comercial,es la  u tilización ,cada dia ma­
yor, de superficies de vidrio  o de productos s in té tic o s ,v i-  

5. tr íeo s ,p lá s tico s ,d e  fibrooemento u o tra procedencia,adecuada­
mente combinados con estructuras y p e rfiles  metálicos -ace­
ros corrientes- galvanizados,alum inio,etc.., ca rac te rís tica  
que, unida a la  simplicidad funcional de lineas, constituye 
quizá la  determinante mas acusada del actual e s tilo  arqui- 

10. tectónico y, sin  duda,la base de los proyectos del futuro.
Como toda evolución A rquitectónica,esta progresiva 

implantación y u tiliz a c ió n  del v id rio  y otros modernos mate­
r ia le s  para la  sustitución  de paredes y elementos de obra, 
ha venido supeditado a l  desarrollo técnico que ha ido alcan- 

15* zando su tecnolog ía ,la  cual se ha v is to  s in  duda fuertemen­
te  estimulada por la  presión que ha supyesto la  demanda ere-
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olente de éstos m ateriales,y  las  exigencias oada vez ma­
yores, en cuanto a u t i l la je s  que fa c i l i te n  su tra b a ja b il i-  
dad, a la  vez que la  abaraten no solo por e l empleo de 

2o. nuevos procedimientos de corte que reduzcan los costes de 
producción sino por aumentar la  seguridad de éxito en és­
tos trabajos, disminuyendo enormemente la  cantidad de mermas, 
por ro tura de piezas.

Es sabido que e l v id rio  constituye uno de los ma- 
35. te r ia le s  más duros que se conocen,ya Qesde los orígenes de 

su empleo se viene utilizando el diamante para su corte.Ba­
sado en éste hecho,la Diamond Boart Products de A ustralia, 
dedicada desde 1935 a la  producción de herramientas diaman­
tadas, ha venido desarrollando en ios últimos años una se- 

3o. r ie  de ensayos exhaustivos que han conducido a la  puesta a 
punto de un procedimiento de fabricación de elementos tubu- 

.lares,que desempeñan la  función de.brocas por su facu ltad  
de taladrado,procedimiento que no se conoce n i  u t i l i z a  en 
España y^ue, en lo  que tiene de esencial se describe y 

35. re iv indica en la  presente memoria.
Básicamente,el elemento tubular o broca para v i­

drio  o m ateriales sim ilares e&tá constituido por un c i l in ­
dro metálico soporte de partícu las diamantadas en su super­
f ic ie  de corte.No obstante,pese a la  sencillez de concep- 

4o. ción de éstos elementos, en su aspecto más sim plista, su pro­
cedimiento de fabricación está  erizado de d ificu ltades y 
problemas que,solo tra s  largos concienzudos y exhaustivos 
ensayos,han podido ser satisfactoriam ente superadas.

Limitándonos a c i ta r  únicamente los problemas 
45. fundamentales, destacaremos en primer lugar el de la  se­

lección del tamaño de las  partícu las de diamante,asi como 
su forma,en relación oon los tiempos y calidades de corte
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ob ten idos,p rec io ,etc ...,A si,que las  primeras pruebas 
que se hicieron con partícu las de 200-240 mallas,fun­
dándose en su experiencia de fabricación de muelas pa­
ra  e l trabajado de lentes,tamaño que corresponde a unas 
ciento vein te mil partícu las por qu ila te ,se  ha ido evo­
lucionando luego hasta tamaños de 80-100 m allas,corres­
pondientes a unas vein te mil partícu las por q u ila te ,y  
hasta tamaños de 60-72,correspondientes a diez mil par­
tícu las  por qu ila te , en e l  extremo de la  broca.

La forma de la s  partícu las, e l grueso mínimo 
con que deben recubrir e l elemento tubular soporte ,la  
técnica de ag lu tinarlas y los problemas de calentamiento, 
decisivos en la  determinación de la s  velocidades de corte 
no han supuesto problemas menores hasta dar con e l  pro­
cedimiento adecuado,comparándose experimentalmente la  
forma más adecuada para la  obtención del soporte a base 
de técnicas electroquímicas y de técnicas de sin terización  
de metal en polvo,resultado que la  primera de dichas 
técn ic a s ,s i bien exigía un procedimiento más cuidadoso, 
brindaba mejores resultados,ya que con e l la  no solo se 
puede conseguir sin  d ificu ltades espesores de pared ex­
traordinariamente reducidos,prácticamente imposibles de 
lograr por otros procedimientos,sino que además se obtiene 
una homogeneidad perfecta en cuanto a propiedades mecáni­
cas en todas sus partes, ca rac te rís tic a  asimismo muy di­
f í c i l  de lograr por otros sistemas.

El problema de calentamiento se ha resuelto , 
por una parte,elig iendo m ateriales cuyo punto de fusión 
supera los 147* 0. por otra parte,lahrando regatas lon­
gitudinales en su in te rio r,p a ra  circulación de agua,y 
finalmente,suprimiendo la s  a r is ta s  vivas en la s  p a rtí-
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culas de diamante.

80. En general puede concebirse la  u tiliz a c ió n
de diversos m ateriales para ser depositados electroquí­
micamente sobre los elementos soporte,pudiendo no obs­
tan te  in troducir la  lim itación adicional que supone la  
exclusión de aquellos que,al t r a t a r  la s  aguas residuales 

85. de su tratam iento con alfadim etilgloxina no den un pre­
cipitado escarla ta .

Sin que ello  signifique re s tr icc ió n  alguna a 
la  generalidad del procedimiento que se describe, y a 
t i tu lo  meramente ilu s tra tiv o ,e n  modo alguna lim ita tiv o , 

9o. a continuación se c itan  las  "características esenciales
de una de la s  posibles composiciones del baño e le c tro lí­
tico  y de sus condiciones de trab ajo .

En este caso p a r t ic u la r ,la  fabricación tiene 
. lugar por deposición de una capa.de níquel de espesor 

95. adecuado,sobre e l soporte que trab aja  como cátodo en un 
baño e le c tro lí tic o  de la  siguiente composición.

Sulfato de Níquel 50-100 gr.
Cloruro de Níquel 10-20 gr.
Acido Borioo 20-40 gr.

loo. Agentes de adición 10-15 gr.
Agua 1.000 c .c .
Este baño trabaja  de unos 20S a 35^ C. y e l 

valor de su pH está comprendido entre 2'5 y 3'5 y con 
densidades de corriente de regimen de 3-3)5 Voltios 

lo5° y 9,5 a 1 '2  Amperios por déoimetro cuadrado.
La preparación del soporte o núcleo generador

de la  forma, exige previamente un buen tratam iento de­
sengrasante, durante 10-20 minutos,en baño e le c tro lític o  
de la  siguiente composición:



l io .

115.

12o.

125.

13o.

135.

140.

Fosfato Trisodico 
Hidroxido Sódico 
Carbonato Sódico 
Cianuro Sódico 
S ilica to  Sodico
Este baño funciona a 4-6-Voltios y a 3-3y 5 

Amperios por decímetro cuadrado, a 20-303 C.
A continuación,el sóporte desengrasante se so­

mete en f r ió  a la  acción de un baño de ácido n ítr ic o  con­
centrado, diluido a l  50% en agua,tras de lo  cual puede pa­
sarse a l  baño de níquel,adicionándosele los elementos aglu­
tinan tes y los ab rasivos,ta les como la s  partícu las de dia­
m ante^ sometiéndolo finalmente a l  mecanizado y montaje so­
bre soportes de uso corriente en e l mercado.

No a lte ra rán  la  esencialidad de la  presente pa­
tente de introducción todas aquellas modificaciones de 
carácter seoundario,como son deta lles específicos de los 
d is tin to s  m ateriales y baños e le c tro lític o s  posib les,fo r­
mas y tamaños de los soportes,espesores de recubrimiento 
tipos de aglutinante y tamaños y espesores de m aterial abra­
sivo, e tc . . ,  n i en general cuantas no supongan cambio funda­
mental del procedimiento básico desorito.

N O T A :
Esta Patente se caracteriza por:
13 -  Procedimiento de fabricación de elementos 

tubulares por medios electroquímicos que se caracteriza 
por la  obtención de brocas c ilin d ricas  {gara e l taladro de 
v idrio  y m ateriales sim ilares de paredes de muy reducido 
espesor y uno de cuyos extremos consista en una fin a  mez­
cla de elementos electrodepositados y de partícu las de 
diamante en e l cual se depositan oomo mínimo unas veinte
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20-40 gr. 
30-50 gr. 
30-60 gr. 
10-20 gr. 
10-30 gr.

%
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145.

15 o.i

155.

16o.

165 .i

17o.

mil partícu las de diamante por k i la te  con aglutinante? metá­
lic o  obtenido por depósito e le c tro lí tic o  de m ateriales cuyo 
punto de fusión iguale y supere los mil cuatrocientos seten­
ta  grados y de carácter magnético mq.y poco acentuado.

2& -  Procedimiento de fabricación de elementos tu­
bulares por medios electroquímicos,según reivindicación p ri­
mera, por e l que antes de u t i l iz a r  e l  m aterial a depositar 
electrolíticam ente sobre,núcleos de superficie externa sen­
siblemente c ilin d ric a ,se  tra ta rán  la s  aguas residuales de su 
tratam iento,con alfa-dim etilglioxim a y se u ti liz a rá n  única­
mente en los prooesos posteriores aquellos m ateriales cuyas 
aguas residuales sometidas a l  tratam iento indicado hayan da­
do un precipitado escarla ta .

33 -  Procedimiento de fabricación de elementos tu­
bulares por medios electroquímicos,según reivindicaciones 
-anteriores, por los que el tamaño de los granos de diamante 
u tilizado s para su inmersión en e l medio que compone e l  ex­
tremo del? elemento tubular que se fab rica  son de un tamaño 
comprendido entre sesenta y se ten ta  y dos o sea que son e l 
resultado de pulverizar e l diamante-dividiendo cada qu ila te  
en unas diez mil partícu las aproximadamente.

43 -  Procedimiento de fabricación de elementos 
tubulares por medios electroquímicos en que las  partículas 
de diamante u tilizad as  no ofrecen a r is ta s  vivas y en que en 
la  superficie in terna de la  broca se labran unas regatas lon­
gitudinales, que permitan la  circulación de agua.

53 -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS 
TUBULARES POR MEDIOS ELECTROQUIMICOS",

Todo t a l  y como queda descrito ,reiv indicado 
en ésta memoria.
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Consta la  presente Memoria de s ie te  hojas
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fo liadas esc rita s  a máquina por una sola de sus caras.

Madrid a 30 de Mayo de 1966.
* P.A.

d n v ie r  ¿-n .
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