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PATENIE INTRODUCCION
por 10 anog

a favor de D.ANTONIO DIAZ CORTES, de nacionalidad Espafiola,

residente en Barcelona y domiciliado en Conde de Borrell,

209-211,
por: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION IE ELEMENTOS TUBULARES
POR MEDIOS ELECTROQUIMICOS".

MEMORTA IESCRIPTIVA

Una de las caracteristicas dominentes dentro de
las tendencias modernas de la Arquitectura,tanto doméstico
como industrial y comercial,es la utilizacibn,cada dia ma-
yor, de superficies de vidrio o de productos sintéticos,vi-

5e tricos, plisticos, de £fibrocemento u otra procedencia,adecuada~
mente combinados con estructuras y perfiles metdlicos —ace—
ros corrientes— gal#anizados,aluminio,etc.., caracteristica
que, unide a la gimplicided funcional de lineas, constituye
quizé la determinante mas acusada del actual estilo arqui-

10. tectonico y, gin duda,la base de los proyectos del fuburo.

Como toda evolucibn Arquitectbnica,esta progmesiva
implentacibn y utilizacibn del vidrio y otros modernos mete-
riales para la sustitucibén de paredes y elementos de obra,
ha venido supeditado al desarrollo técnico que ha ido alcan-

15+ gzando su tecnologia,la cual se ha visto sin duda fuertemen-

te estimilada por la presibén que ha supyesto la demanda cre-
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ciente de 8stos materiales,y las ewigencias cada vez ma-
yoreg,en cuanto a utillajes que faciliten su trabajabili-~
dad, a la vez que la abaraten no solo por el empleo de
nuevos procedimientos de corte que reduzcan los costes de
produccibn sino por aumentar la seguridad de &xito en 8s-
tos trabajos,disminﬁyendo enormemente la cantidad de mermas,
por rotura de piegzas. .

Es sabido que el vidrio constituye uno de los ma-
teriales mAs duros gue se conocen,ya desde los origenes de
su empleo se viene utilizando el diamente para su corte.Ba-
sado en &ste hecho,la Diamond Boart Products de Australia,
dedicada desde 1935 a la produceibn de herramientas disman-~
tadas, ha venido deéarrollaﬁdo en los Gltimos afios una se-
rie de ensayos exhaustivos que ham conducido a la puesia a

punto de un procedimiento de fabricacibn de elementos tubu-

.lares,que desempefian la funcibn de.brocas por su facultad

de taladrado,procedimiento que no se conoce ni utiliza en
Bspafia yQue, en 1o que tiene de esencial se describe y
reivindica en la presente memorisa.

Basicamente, el elemento tubular o broca para vi-
drio o matericles similares etd constituido por un cilin-
dro netélico soporte de particulas diamantadas en su super-
ficie de corbe.No obstante,pese a la sencillez de concep-
cibn de 8stos elementos,en su aspecto mhs simplista,su pro=—
cedimiento de fabricacibn esth erizado de dificultades y
problemas que,solo tras largos concienzudos y exhaustivos
ensayos,han podido ser satisfactoriamente supsradas.

Timitandonos e citar unicamente los problemas
fundamentales,destaeareﬁos en primer lugar el de la se-
leccibn del tamafio de las particulas de diamante,asi como

su forma, en relacibn con log tiempos y calidades de corte



obtenidog, precio, etc...,45i,que las primeras pruebas
que se hieieron con particulas de 200-240 mellas,fun-~
50 déndose en su experiencia de fabricacibdn de muelas pa-
ra el trabajado de lentes,tamafio que corresponde a unas
ciento veinte mil particulas por quilate,se ha ido evo-
Iucionando luego hasta tamafios de 80-100 mellas, corres—
pondientes a unasg veinte mil particulas por quilate,y
55. hagte tamafios de 60—?2,correspondientes a diez mil par-
ticulas por quilate,en el extremo de la broca.
Ie forma de las particulas, el grueso minimo
con que deben recubrir el elemento tubular soporte,la
téenica de aglutinarlas y los problemas de calentamiento,
60 decigsivos en la determinacibn de las velocidades de corte
no han gupuesto problemas menores hasta dar con el pro-
cedimiento adecuado,comparandose experimentalmente la
forma mAs adecuada pare la obtencibn del soporte a base
de téonicas electroquimicas y de técnicas de sinterizacién
65. de metal en polvo,resultado que la primera de dichas
téenloag,si bien exigia un procedimiento mis cuidadoso,
brindaba mejores resultados,ya que con ella no solo se
puede conseguir gin difiocubtades espesores de pared ex—
treordinarismente reducidos,practicamente imposgibles de
T0e  lograr por otros procedimientos,sino que ademids se obtiene
una homogeneidad perfecta en cuanto a propiedades mecani-
cas en todas sus partes,caracteristica asimigmo muy di-
ficil de lograr por otros sistemas.
El problema de calentamiento se ha resuelto,
75«  por una parte,eligiendo materiales cuyo punto de fusibn
gupera los 1479 C. por otra parte,labrando regatas lon-
gitudinales en‘su interior,para circulacibn de agua,y

finalmente, suprimiendo las aristas vivas en las parti-
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culas de diemante.
Bn. general puede concebirse la utilizacibn

de diversos materiales para ger depositados electroqui-

micamente sobre los elementos soporte,pudiendo no obs-—

tante introducir la limitacibén adicional que supone la

exclusibn de aduellos que,al tratar lag aguas residuales

de su tratamiento con alfadimetilglioxina no den un pre-

_cipitado escarlata.

Sin que ello signifique restriccibn alguna a
la generalidad del procedimiento que se degcribe, y a
titulo meramente ilustrativo,en modo alguna limitativo,
a continuacibn se citan las wearacteristicas esenciales
‘de una de las posibles composiciones del hafio electroli-
tico y de sus condiciones de trabajo.

En b6ste caso particular,la fabricacibn tiene
Iugar por deposicibn de una capa, de niquel de espesor
gdecuado,sobre el goporte que Frabaja como catodo en un

bafio elsctrolitico de la siguiente composicibn.

Sulfato de Niguel 50100 gr.
Clorurc de Niguel 10-20 gr.
Acido Borico 20~40 gm.
Agentes de adicibn 10-15 gr.
Asua 1,000 c.c.

Este bafio trabaja de unos 202 a 352 C. y el
valor de su PH esthd comprendido entre é’5 y 3'5 ¥y con
dengidades de corriente de régimen de 3=~3,5 Voltios
v 6,5 a 1'2 Amperiog por décimetro cuadrado.

La preparacibn del soporte o nucleo generador
de la forma, exige previamente un buén tratamiento de~
gengrasante, durante 10~-20 minutos,en baflo elesctrolitico

de la sigulente composicidn:
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Posfato Trisodico 20-40 gr. e

A “
Hidroxido S6dico 30-50 gr. @
Carbonato Sbdico 30-60 gr.
Cisnuro S6dico 10-20 gr.
Silicato Sodico 10-30 gr.

»

Eate baflo funciona a 4-6-Voltios y a 3-3,5
Amperlos por decimetro cuadrado, a 20-302 C,

A continuacibn, el shporte desengrasante gse so-
mete en frio a la accibn de un bafio de &4cido nitrico con-
centrado, diluido al 50% en agua,tras de lo cual puede pa~
sarse al bafio de niquel,adicionéndosele los elementos aglu~.
tinantes y los abrasgivos, tales como lag particulas de dia-
manfe,y sometiendole finalmente al mecanizado y montaje so-
bre gsoportes de uso corriente en el mércado.

No alterarfn la esencialidad de la presente pa-
tonte de introduceibén todas aquellas modificaciones de
caracter éecundario,como gon detalles especificos de loé
distintos materiales y bafios electroliticos posibles,for—
mag y tamaflos de log soportes, espesores de recubrimiento
tipos de aglutinante y tamafios y espesofes de material abra-
givo,etc..,ni en general cuantas no éupongan cembio funda-
mental del procedimiento bisico descrito.

Este Patente se caracteriza por:

1% - Procedimiento de fabricacibn de elementos
tubulares por medios electroquimicos que ge caracteriza
por la obtencién de brocas cllingricas gara el taladro de
vidrio y materiales similares de paredes de muy reducido
espesor y uno de cuyos extremos congista en una fina mez-
cla de elementos electrodepositados y de particulas de

dismante en el cual se depositan como minimo unas veinte
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mil particulas de diamante por kilate con aglutinanteg meté-

lico obtenido por depbsito electrolitico de materiales cuyo
punto de fusibn iguale y supere log mil cuatrocientos seten-
ta grados y de caracter magnbtico myy poco acentuado.

28 ~ Procedimiento de fabricacién de elementos tu-~
bulares por medlos electroguimicos,segfin reivindicacibn pri-
mera,por el que antes de utilizar él meterial a depogitar
plectroliticemente sobre nficleos de superficie externa sen-
siblemente cilindrica,se traterén las aguas residuales de su
tratemiento, con alfa~dimetilglioxima y se utilizarén unice=
mente en los procesos posteriores aquellos materiales cuyes
aguas residuales gometldas al tratamiento indicado hayan da-
do un precipitado escarlata.

3% « Procedimiento de fabricacibn de elementos tu-

bulares por medios electroguimicos,segln reivindicaciones

-anteriores, por los que el tamafio de 1os grenos de diamante

utilizados para su inmersibn en el medio que compone el ex-

tremo dele elemento tubular que se fabrica son de un tamailo
comprendido entre sesenta y setenta y dos 0 sea que son el
resulitado de pulverizar sl diamante -dividiendo cada quilate
en unas diez mil particulas aproximadamente. |
' 48 - Procedimionto de fabricacifn de elementos
tubulares por medios electrogquimicos en que laa particulas
de diamente utilizadas no ofrecen aristas vivag y en que en
la superficle interna de la broca ge labran unas regatas lon-
gitudinales,qué pernitan la circulacidn de agua.
| 5¢ - WPROCEDTUIENTO DE FABRIGACION DB ELEUENTOS
TUBULARES FOR MEDIOS EBECTROQUIMICOS“

Todlo tal y como queda deserito,reivindicado
en &ata memoria,

Congta la presente llemoria de siete hojas



foliadas escritas a mAgquina por una sols de SUs carag.
Medrid a 30 de Mayo de 1966.
P.A.

davier i v
D
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