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La presente invencidén se refiere al arte
del acabado y estd mfs particularmente relacionada con una com-
posicidn novedosa de acabado y a un método para eliminar las
partIculas y trogos de la composicidn de acabado que quedan a-
trapados en las cavidades de las partes acabadas.

. El acabado de partes, tal como por ejemplo
las partes metdlicas preparadas mediante forneado o fundicidn

es generalmente realizado por agitacién o vibracidén de las par~

tes en una edmara Jjunto con una composicidn de acabado para pro
vocar el movimiento relativo entre las partes y 1la composicidn
de acabado. Tal composicidn generalmente comprende ya sea una
mezcla de partlculas relativamente grandes utilizados como un

agente al granel junto con un material abrasivo mds finamente

dividido. Alternativemente, la composicién puede comprender par;
tIculas de un tamafio relativamente grande en la cual el material
abrasivo mfs finamente dividido ha sido distribuido ya sea uni-
forme o alternativamente concentrado en la superficie, parte
central o,en alguna otra parte de la misma. Tales particulas o
"fragmentos" tal como son denominados mds corrientemente, pue-
den ser preparados en cualquiera de las diferentes formas tales
como tridngulos, aros, estrellas, barras, cilindros, tubos, y

varias otras formas adecuadas.

Qcasionalmente las partes fundidas, moldea-

das o torneadas que son acabadas, tienen cavidades, rebajos o
aberturas provistas en las mismas tal como por ejemplo en los
carburadores de los automotores. Se ha presentado cierta difi-
cultad en el acabado de tales partes por el hecho de que las par-

ticulas o fragmentos a menudo quedan atrapadas o acufiadas en tat
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les cavidades y rebajos durante el procedimiento de acabado y
no son eliminadas por los métodos corrientes de separacidn perq
deben ser subsiguientemente eliminadas individualmente por me-
dios manuales. Esta etapa adicional involucra una mano de abra
que se suma considerablemente al costo de procedimiento de aca¢
bado.

Es por lo tanto un objeto de 1la presente
invencidn proveer un método mejorado para separar un material
de acabado que comprende partfculas o fragmentos relativamente
grandes, de los rebajos y cavidades de partes en los cunales han
quedado alojados y atrapados. Es otro objeto de la presente int
vencién proveer un método tal que pueda ser llevado a cabo en
una forma relativamente simple y econdmica como una parte de
un procedimiento de acabada automdtico y sin la necesidad de
un manipuleo especial. Es un obJjeto adicional proveer composi-
ciones novedosas de acabado especialmente aquellas que comprenst
den el hielo, que est#n unicamente adaptadas para ser utiliza-
das en y con el método de 1la presente invencién., Otros objetos
y ventajas adicionales resultardn evidentes para aquellas per-
sonas expertas en el arte y adn otras ventajas resultardn evi-
dentes a medida que avance la descripcidn de esta invencidn,

La invencidn en su realizacidén preferida
es ilustrada por los dibujos que se acompafian en los cuales:

La figura 1 es un diagrama de una realizat
cién de un procedimiento de acuerdo a la invencidn;

La figura 2 es un diagrama de un procedi-
miento que constituye una realizacién modificada de la realizat

¢ién,
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rial abrasivo parcialmente en una matriz de partlcula o frag-

La figura % es una elevacidén lateral de una
particula o fragmento tipico; y

La figura 4 es un corte transversal parcial
de una parte que ilustra una pluralidad de fragmentos atrapados
en ciertas cavidades de la misma.

De acuerdo a la invencidn, se provee de una
compogicidn de acabado que comprende particulas o fragmentos
corrientemente de un tamafio relativamente grande comparade al
tamafio de las partlculas abrasivas asociadas, y un material
abrasivo. E1 material abrasivo puede estar provisto como un ma-
terial separado, finsmente dividido o como partfculas em cuyo
caso las particulas o fragmentos son utilizados en la capacidad
de un agente al granel.

Alternativamente, las partlculas abrasivas
pueden ser distribuidas dentro de los fragmentos, ya sea uni-
formemente o concentradas en la superficie en el centro o en
otra parte particular de los mismos, Una forma adicional altexr-
nativa comprende la utilizacidn de un material abrasivo ya sea

libre o distribuido en una matriz corriente de particula o frag

[{

mento Jjunto con el Ynico material al granel de la invencidn.

Adn otra forma alternativa comprende la utilizacidn del mate-

mento normal o corriente y parcialmente en una matriz de acuer-
do a 1a'invencidn, Otras alternativas resultardn obvias. El ma-
terial del cual son producidos los fragmentos es escogido de
una forma tal que tiene ciertas propiedades flIsicas que posee
valores diferentes a las propiedades comparables de las partes

a ser acabadas. En la realizacidn de la presente invencidn, el
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material es escogido para fundir o sublimar bajo tales condicio
nes de temperatura que dejan sin alteracidn a las partes a ser
acabadas. En consecuencia, como una etapa adicional en el pro-
cedimiento de acabado, para el fIn de eliminar los fragmentos
que hayan quedado atrapados dentro de las cavidades de las par-
tes a ser acabadas, las partes que contienen las particulas a-
trapadas son sometidas a condiciones de temperatura de una mag-
nitud y naturaleza suficiente como para provocar la fundicién
o sublimacién del material del fragmento, pero que no altera
las partes.

Como consecuencia, las particulas o frag-
mentos se desconectan de las cavidades de las partes y quedan
rédpidamente separadas de las mismas.

A continuacién se haece referencia a las
dibujos que se acompafian para lograr asl uma mejor compresidn
de la invencidn, en los cuales todas las partes son enumeradas,
slendo utilizados los mismos nUmeros para hacer referencia a
las partes correspondientes. '

Ia figura 1 es un diagrama que ilustra u-

na realizacidn del método de la presente invencidn. Tal como

¥

se ilustra, las partes y la composicidn de acabado son primera-
mente sometidas a un procedimiento de acabado que puede compren—
der cualquiera de muchos de tales métodos y aparatos corrientet
mente utilisados, tal como por ejemplo un procedimiente que ext

trae las rebabas en un adecuado aparato l. Despuéds que las pari

tes han sido adecuadamente acabadas, la mezcla que comprende

las partes y la composicidn de acabado es extralda de la méqui-

na de acabado las partes son separadas de la composicidn de
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acabado no atrapada por medio de un aparato tal como un tamiz
vibratorio 2.

Las partes separadas, que pueden contener
las particulas de acabado atrapadas son luego transferidas a
un bafio 1Iquido inerte tal como un bafio de agua %. EL baflo 1I-
quido 3 es mantenido a una temperatura suficientemente alta co-
mo para ablandar, fundir o sublimar el material del cual han
sido elaborados los fragmentos. Esta temperaturs es sustancial-
mente inferior a la temperatura necesaria para provocar un cam-
bio similar en las partes. Tal cambio de estado de las particu-
las o fragmentos permite que las mismas sean desalojadas de lag
aberturas o cavidades de las partes y que caigan a la parte in-
ferior del bafio, donde las mismas pueden ser extraidas o recu-
peradas por medicsadecuados ( si estdn en su estado cambiado
las misrzas son asl extraibles y/o recuperables y no vale la pe-
na el esfuerzo de recuperacidén). 7

Cusndo las partes tienen cavidades en sus

superficies superiores que continuan reteniendo los fragmentos
desalojados, las mismas pueden ser sometidasra uns operacidén
de agitacidn para permitir que lo& fragmentos contenidos sean
extraldos por medio de la gravedad. Tales fragmentos pueden sen
Subsiguientemente extraldos por cualquier medio adecuado tal
como un tamiz vibratorio.
‘ La figura 2 ilustra otra realizacidén pa-
ra ser utilizada con partlculas para las cuales la temperatura
necesaria para provocar la fusién o sublimacidn es mayor que 1a
que podrla ser convenientemente obtenida por medio de un bafio

1Iguido. En este procedimiento, después de un adecuado acabado
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en una adecuada miquina de acabado 4, las partes son separadas
de la composicidn de acabado nmo atrapada por cualquier medio &=
decuado tal como un tamiz vibratorio 5. Las partes separadas,

que contienen los fragmentos atrapados, son luego trasladadas

a una cémara calefactora 6 mantenida a una temperatura suficien
temente alta como para hacer que el material del cual son rea-

lizados los fragmentos se funda o sublima. La mezcla que com~

prende la composicidn de acabado y las partes es luego transpon
tada sobre un tamiz vibratorio 7 para extraer los fragmentos
desalo jados. Las partes separadas, cuando es necesario, pueden
ser trasledadas a un dispositivo volcador 8 para separar los
fragmentos que aun permenecen en las cavidades superiores y los
fragmentos separados son extraldos de un segundo tamiz vibrato-|
rio 9.

Un tipo de fragmento o partfcula corrienter
mente utilizado 10 es ilustrado en la figura 3 y se exhibe in-
crustado en varias cavidades de una parte en la figura 4. La
parte ilustrada en la vista parcial en corte transversal com-
prende un carburador 11 que tiene aberturas o cavidades 12, 13

¥ 14 en las cuales se distinguen fragmentos acufiados 15, 16 y

17. A la entrada de la parte en la cémara calefactora, los frag

‘Pentos tales como 16 y 17 son fédcilmente desalojados. Sin emban
go, para el fin de desalojar fragmentos tales como en 15 conte-
nidos en cavidades dirigidas hacia arriba, es corrientemente
necesario someter la parte a un dispositivo volcador 8 tal como
se ilustra en la figura 2.

La composicidén del material acabado puede

ser uno de diferentes tipos. En una realizacidn los fragmentos
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mismos no contienen ningun material abrasivo pero son utiliza-
dos principalmente como un agente voluminoso que aplica una
fuerza que presiona al material abrasivo contra la superficie
de las partes. E1l abrasivo comprende un componente separado,
generalmente en forma de partlculas finas. Alternativamente, el
material abrasivo puede ser distribuido o incustrado dentro de
los fragmentos, ya sean uniformemente dentro de los mismos o
concentrados en la superficie, parte central o en algunas par-
tes de los mismos. En esta realizacidén los fragmentos cumplen
una doble funcidn, como agente voluminoso y como agente desgas-
tador,

La propiedad de la particula que es utili-
zada de acuerdo a la presente invencidn es el punto de fusidn
o ablandamiento de material del cual es producida la particula.
Para el fin de utilizar esta propiedad, el punto de fusidn debe
ser inflerior al del material del cual son fabricadas las partesi
Cuando es utilizado un metal tal como el acero, zinc, cobre,
bronce, o similar pueden usarse muchos materiales que tengan un
punto de fusidn inferior. Entre tales materiales estd el metal
Wood, varias resinas termoplésticas sdlidas, ceras y liquidos
congelados tales como el hielo. En la utilizacidn de estos ma~
Eeriales, los fragmentos o partfculas pueden ser preparados de
los mismos por cualquier medio adecuado tal como fundicidn, mols
deo, torneado o corte. Los fragmentos pueden ser utilizados de
ese modo en conjuncidn, con un material abrasivo separado, gene=
ralmente en forma de partfeulas o porciones finamente divididasg
Alternativamente, el material abrasivo puede ser distribuido o

incustrado en el material o matriz del cual son fabricados los
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fragmentos mientras que el material de matriz es mantenido en

el estado fundido o ablandado. El material abrasive incustrado
puede ser entonces fabricado por cualquier procedimiento ade-

cuado, por ejemplo, uno de aquellos que se describen mds arri-
ba.

Al llevar a cabo el procedimiento de aca-
bado, el material de acabado, que incluye los fragmentos prepa-
rados en cualquiera de las formas descriptas més arriba, son
colocados juntos con las partes a ser acabadas en una adecuada
mAquina acabadora. La temperatura de la mezcla de acabado debe
ser preferiblemente controlada de modo que los fragmentos no
alcancen a su temperatura de fusidn durante el procedimiento de
acabado, Esto es particularmente importante en el caso en que
es utilizado el hielo como agente de la mezcla o como una ma-
triz para fabricar los fragmentos y en ese caso es preferible
que el procedimiento de acabado sea llevado a cabo bajo condi-
ciones refrigerantes. Después que el procedimiento de acabado
ha sido 1llevado al grado necesario, las partes son transporta-
das a una cémara calefactora, ys sea en la forma & un bafio 1I-
quido tal como se ilustra en la figura 1 o una cédmara calentada
por aire tal como se ilustra en la figura 2. Por ejemplo, cuan-
do es utilizado el metal Wood para los fragmentos, un bafio de
agua mantenido a una temperatura de aproximadamente 76, 69C a
9%,%9 realiza la fusidn del metal desalojando de ese modo los
fragmentos. Cuando son utilizadas ceras o resinas termoplédsti-
cas, puede resultar necesaria una temperatura algo mds elevada
y el aparatb de la figura 2 resultard mds conveniente. Cuando

son utilizados fragmentos de hielo, ya sea como agente volumi-
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noso o como matriz, sdlo es necesario sumergir las partes que
contienen los fragmentos de hielo atrapado en un bafio de agua
mantenido a temperatura ambiente o en aire a temperatura ambien|
te para lograr una separacidn completa. Desde luego, el vapor
0o el agua a temperaturas mss altas, preferiblemente en forma de
chorro, aceleran considerablemente el procedimiento. Debido a
los excelentes resultados y a la gran conveniencia exnerimenta-
da empleando fragmentos de hielo ya sea como matriz o como a-
gente voluminoso, su empleo constituye una realizacidén preferi-
da de la invencién,

Cuando son utilizados fragmentos de didxi-
do de carbono congelado, los fragmentos pueden ser sublimados
a un grado suficiente simplemente exponiendo las partes al aire
mantenido a temperatura ambiente o alternativamente sumergien-
do las partes en un bafio de agua que pueden ser también mante-
nidas a temperatura ambiente. Dado que las porciones de los fra
mentos en el verdadero contacto con las partes son primeramen-
te calentadas, los fragmentos pueden ser liberados cumndo solo
una pequefia porcién de los mismos ha sido sublimada. Otros ga-
ses en una fagse sélida pueden ser también utilizados con el mis
mo efecto, por ejemplo el nitrdgeno sélido.,
_ Entre los diferentes materiales abrasivos
que pueden ser ﬁtilizados en forma de particulas, ya sea como
un componente separado o incrustado o distribuido en los frag-
mentos, estén: esmeril, carburo de silicio y muchos otros cono-
cidos en el arte.

Respecto al material que necesariamente

debe soportar un cambio de estado de acuerdo con la invencidn,

1)
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" to que provoca el movimiento relativo entre dichas partes y

s6lo es necesario que lae partfculas estén compuestas de dicho
material, como ser: que suficiente cantidad de dicho material
que soporte el cambio del estado esté presente en la partlfcula
de modo que sea efectusdo el cambio necesario en la forma de
la partlcula, ya sea que solo uno o més de un material compren~
da la partfcula,

Debe comprenderse querla invencidn no
estd limitada a los detalles exactos de comstruceidn, funciona+t
miento o materiales exactos o realizaciones ilustradas y des-
criptas, ya que resulta obvio que las modificaciones y los e-
quivalentes serdn evidentes para aquellas personas expertas en
el arte y que la invencidn estd por lo tanto sdlo limitada por

el alcance de las reivindicaciones que se adjuntsn.

N 0 T A

La presente patente de invencidn com-
prende las siguientes reivindicaciones:
1.- Procedimiento para el acabado de

partes metdlicas o semejantes caracterizado porque comprende

someter dichas partes y una composicidn de acabado al movimien:

dicha composicidn de acabado y subsiguientemente separar a di-
chas partes de dicha composicidn de acabado, caracterizado por
1a mejora en la cual dicha composicidn de acabado comprende u~
na pluralidad de partlculas y un material abrasivo, estando
comprendidas dichas partlculas de un material que soporta la

fusidén o sublimacidn bajo condiciones de temperatura que no
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afectan de ese modo a dichas partes y en el que dicho método
comprende la etapa adicional de someter a dichas partes a con-
diciones tales como para provocar la fusién o sublimacidn de
dichas particulas para desalojar las partliculas que han queda-
do atrapadas por dichas partes dursnte el procedimiento de aca-
bado.
2.~ Procedimiento segin la reivindicacién

anterior, caracterizado porque comprende someter a dichas par-
tes ¥y a una composicién de acabado al movimiento que provoca
el movimiento relativo entre dichas partes y dicho material de
acabado y subsiguientemente separar a dichas partes de dicho
material de acgbado, caracterizado por una mejora en la cual
dicha composicién de acabado comprende una mezcla de una pluras
lidad de particulas y un material abrasivo m4s finamente divi-
dido, estando comprendidas dichas particulas de un material cud
yo punto de fusidn es inferior al de dichas partes y en el cual
dicho método comprende la etapa adicional de calentar a dichas-
partes a una temperatura de por lo menos el punto de fusidn de
dicho material de partfcula e inferior al punto de fusidn de
dichas partes, de modo que las partlculas que han quedado atrad
padag por dichas partes durante el procedimiento de acabado sor
_desalo jadas.

%«— Procedimiento segin la reivindicacién
2, caracterizado porque dichas partfculas estdn comprendidas
de un metal de Wood.

4.~ Procedimiento segun la reivindicacidn
2, caracterizado porque dichas payticulas estdn comprendidas

de una resina termopléstica sintética sdlida.

"
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5.~ Procedimiento segin la reivindicacién
2, caracterizado porque dichas partlculas estén comprendidas
de una cera.

6.~ Procedimiento segun la reivindicacidn
2, caracterizado porque dichas partlculas estdn comprendidas
de hielo.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque comprende someter a dichas partes y a
una composicidn de acabado al movimiento que provoca el movi-
nmiento relativo entre dichas partes y dicha composicidn de aca-
bado, y subsiguientemente separar a dichas partes de dicha com-
posicidn de acabado, caracterizado por la mejora en la cual di-
cha composicidén de acabado comprende una pluralidad de particu-
las gue comprende una matriz y un material abrasivo distribul-
do en el mismo, estando comprendida dicha matriz de un material
que tiene un punto de fusidén inferior al de dichas partes y en
que dicho método comprende la etapa adicional de calentar a di-
chas partes a una temperatura de por lo menos el punto de fu-
sidn de dicho material de matriz e inferior al del punto de fu-
gidn de dichas partes, de modo que las partlculas que hayan
quedado atrapadas por dichas partes durante el procedimiento
de acabado son desalojadas.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
7, caracterizado porque dicha matriz est4 comprendida de un me-
tal de Wood.
0.~ Procedimiento segin la reivindicacidl
T, caracterizado porque dicha matriz est4 comprendida deuna re<

sina termopldstica sintética sdélida.




10

16

20

25

10.~ Procedimiento segdn la reivindicacién
7, caracterizado porque dicha matriz est4 comprendida de una
cera. ’

11.- Procedimiento segin la reivindicacidn
7, caracterizado porque dicha matriz est4 comprendida de hielo.

12.-~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque comprende someter a dichas ﬁartes ya
una composicién de acabado al movimiento que provoca el movi=-.
miento relativo entre dichas partes y dicho material de acaba-
do y subsiguientemente separar a dichas partes de dicha compo-
sicidén de acabado, caracterizado por la mejora en la cual dichs
composicidn de acabado comprende una pluralidad de particulas
¥y un material abrasivo, estando comprendidas dichas particulas
de la fase sélida de un gas y en que dicho método comprende la
etapa adicional de someter a dichas partes a por lo menos la
temperatura de sublimacidén de dicho gas sélido, de modo que las
particulas que han quedado atrapadas por dichas partes durante
el procedimiento de acabado son desalojadas.

1%+~ Procedimiento segdn la reivindicacién
12, caracterizado porque dicho gas es didxido de carbono,
14.~ Procedimiento segin la reivindicacién

1, caracterizado porque comprende someter a dichas partes y a
uma composicidén de acabado al movimiento que provoca el movi-
miento relativo entre dichas partes y dicha composicidn de aca-
bado y subsiguientemente separar a dichas partes de dicha come
posicidn de acabado, caracterizado por la mejora en la cual di-
cha composicién de acabado comprende una pluralidad de particu-

las que comprende una matriz de la fase sdlida de wn gas y un
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material abrasivo distribuldo en 1la misma y en que dicho méto-
do comprende la etapa adicional de someter a dichas partes a
por lo menos la temperatura de sublimacidén de dicho gas sélide
pero inferior al punto de fusién de dichas partes, de modo que
las partIculas que han quedado atrapadas por dichas partes du-
rante el procedimiento de acabado son desalo jadas.,

15.~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 14, caracterizado porque dicho gas es didxido de carbono.

16.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 1, caracterizado porque comprende someter a dichas partes
¥y a una composicidn de acabado al movimiento que provoca el
movimiento relativo entre dichas partes y dicho material de
acabado y subsiguiente separar a dichas partes de dicha compo-
sicidn de acabado, caracterizado por la mejora en la cual di-
cha composicidn de acabado comprende una pluralidad de parti-

culas y un material abrasivo, estando comprendidas dichas par-

tIculas de una sustancia sdlida que se evapora o derrite a tem
peraturas ambientes normales y en que dicho método comprende
la etapa adicional de someter a dichas partes a por lo menos
temperaturas ambientes normales después de dicha operacidn de
acabado de modo que las partfculas que han quedado atrapadas
por dichas partes durante la operacidn de acabado son desalo-
Jjadas.

17.~ Procedimiento segun la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque comprende someter a dichas partes
¥y a una composicidn de acabado al movimiento que provoca el
movimiento relativo entre dichas partes y dicha composicidn de

acabado y subgiguientemente separar a dichas partes de dicha
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composicidn de acabado, caracterizado por la mejora en la cual
dicha composicidn de acabado comprende una pluralidad de parti-
culas que comprende una matriz de una sustancia sélida que se
evapora o derrite a tempefraturas ambientes normales y un mate-~
rial abrasivo distribuldo en la misma y en que dicho método
comprende la etapa adicional de someter a dichas partes a por
lo menos temperaturas ambientes normsles después de dicha ope-
racidn de acabado de modo que las particulas que han quedado
atrapadas por dichas partes durante 1la operacidn de acabado
son desalojadas.

18.~ Procedimiento para el acabado de
partes metdlicas o semejantes.

Segin se describe y reivindica en la pred
sente memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a

la misma se acompafia,

Constafesta patente de quince hojas fo-

liadas y escritas a mAquina [por uph sola de sus caras.

Madrid 0CT. 966
1,08 ROEB
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