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PATSAES DE TRVERCICN

que por veinte aflos, para Bspafla y sus posesiones, se solicita a
favor de DCI RICHARD STEDING, de naciopalidad alemana, residente
en IUDENSCHEID (ALENANTA), Werdohler Sérasse 87, por: "DISPCSI®I-
YC Y PROCEDIITENIC PARA LA FABRICACION D& LIIAS Bii FCRIA DE LALI-

- o

17AS SUSCEPTISIZS DZ SER ADHERIDAS B SCPCRTES".

lemoria descriptiva

Ta invencidn se refiere a una lima metdlioa fina que,
con el fin de obtener la estabilidad necesaria, es fijada pre-
ferentemente pegada a un soporte para Gtil en forma de lima, dig
co y cilindro, y a un procedimiento, asi como un dispositivo pa-
ra su fabricacifn. Dicha lima debe adaptarse para el trabajado
de superiicies de objetos de materiales no metalicos, como cuer—
no, celuloide, pldstico duro o termopldstico de diferente dure-
za, pero ademds para el trabajado de metales mds blandos y mée
duros, como estafic, cobre, latbn hasta acero de dureza conside~
rable. Tales limas llevan unas franjas moleteadas que constitu-
yen la superficie activa y tienen la forma de lineas que trans-—
curren rectas o curvadas y también cruzadas entre si.

Iimas actualmente son hechas &speras en su superficie

en estado blando con un cincel a mano ¢ mecdnicamente ¥ luego -
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templados, 8in tener en cuenta su grosor, © sea, si son autosopor
tes o estdn destinadas a ser pegadas a un soporte. De este Hipo

de fabricacibn resulta - visto én empliacidn microscdpica + que

- el borde superior de sus filos cortantes lleva una seccidn rela-

tivamente redondeada y en la altura un transcurso no recto y me-
1llado. En particular, cuando se cruzan las franjas noleteadas,. -
se originan huecos en los puntos de cruce, de modo que, al exami
narse bna franja moleteada en sentido longitudinal, ésta se pre

senta con wna pluralidad de dlentes relativauente estrechos acu-
tangularmente salientes. Estos dientes gtacan a reducidas distay
cias la supérficie de la pleza de labor y la desbastan, dejando

por lo tanto en dicha superficie una pluralidad de fanuras irre~
gulares, o sea, una superficie &spera. La superficie de la pieza
de labrar necesita por lo tanto por norma general, un trabajado

con pulidoras y productos dehpulimento corrientes y ademéds poste
riormente la aplicacidn de una capa de barniz.

Con limas para las uilas especialmente finas de tipo co
nocido, o més moderno con fragmentos de piedras precioasa pegados
a un soporfte, puede limarse sblo los bordes &e las ufias, mientras
que la superficie de la misma, a cuyo aspecto pulido se da gran
importancia, es dotada de una capa de laca, por la gue, sin em-—
bargo, es suprimida desfavorablemente la respiracidén de los po-
rose

Piezas moldeadas de plastico y ciertos metales fabricg
das por ipyeccidn o prensedo en forma altamente brillafe, provo-
cindose un estado liquido del material, llevap,segln es sabido,
procedente del moldeado una superficie altamente brillante, den—

tro de la cual lleva, sin embargo, en el punto de fusidn y despiiés

de la separacibn de la barra de meterial una arista, que, aln cuap

do sea eliminada por un Gtil de tipo de lima, queda siempre visi-
Ble como superficie aspera y que puede ser refocada solamente me-

diante un tratamiento con una pulidora gue exige mucho tiempo, -
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gastos adicionales en jornales y habilidad, sin aue se consiga
por norma general hacer complebamente invisible este defecto.

Lo mismo ocurre en caso de defectos en la superiicie por cuerpos
extrafios inclu{dos en el material y puntos defectuosos de color.
El gran gasto para tal tratamiento posterior conduci{a por lo tap
to por norma general al hecho de gque se debfan eliminar como de-
sechos tales piezas defectunosamente moldeadas.

La invencidén tiene por objeto la fabricacidn de una li-
ma fina como limina metdlica con muy pocos gastos en material, —-
tiempo y jornales y en grandes superficies, de wodo, que la mis-
ma puede ser subdividida por corfes en partes menores que se han
de pegar a un soporite de forma correspondiente, pudiendo redueir
se considerablemente por un lado en su totalidad los gasztos de -
fabricacidn, eonsiguiéndose por otro lado, medianie la correspopn
diente formacidn seccional al misio tiempo el que las superficies
trabajadas de la pieza de labor resuljan extremadamenbte lisas, es
decir, sin mcapaladuras o ranuras respectivamente, en una fomaa
de reglizacidn preferida incluso simultdneamente pulidas hasta
alta brillantez. La propia lima debe tener ademds simultdneamen—
te una considerable tersurg de ls superficie,.de manera que las
partes de superficie de la pieza de labor separadas con ella de
la misma no quedan retenidas en los huecos entre los filos cortap
tes embotdndolos; mas bien que caigan de los mismos por si sblas
inmedigtamente,0 respectivamente pueden ser sacadas con facllidad
limpiando log huecos, pasando por encima sencillamente con la ma
no o un paiio. |

Ta invencidn resuvslve este problena primero de tel mo-
do que la lima lleva en su superficie activa entre las franjas -
roleteadas espacios huecos céncavos altanente brillantes, cuyos
bordes formen, para sroducir un efecto nulidor simulténeo, con al
menos upna superficie frontal altemente vrillante de 10 /H de an-

caura gue os%d situada entre ellos y constituye €l plapo activo
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un éngllo aproximado de 902 entre los cantos,estando constitui-

Nie MR e

da la lima de una ldmina de metal duro, preferenteunente, niquel
duro aplicado galvénicemente o en ausencia de corriente, sobre =
un molde negativo.

Se advierte que a continuaéién ge llamaré la lémina 2
ra limas concretamente "lémina". Cuando se habla de precipitado
metélico producido"galvdnicamente", se entiende por esto, el que
el nismo es producido en un bafio con aplicacidn de corriente con-
tinvua por el circuito de dnodo/cdtodo. Cuando se hable Ge un pre
cipitado metalico "en ausencia de corriente", se entiende por es

0 el gue el mismo‘es producido, conforme ei principio de reduc—
cidn mediante el cambio de iones en un bafio correspondiente.

BEn una forma de realizacidn especial de estas limas sin
efecto pulidor sim@ltdneo gue, en cambio, atacan ngs la superfi~
cie de la pieza de labor, los extremos de los espacios huecos -
cbncavos estdn situados adosados entre si sin dejaﬁ distancia, for
mando un dngulo muy agudo. En ambos casos se consigle mediante el
dngulo operatorio de los filos cortantes, cuyo éngulo es aproxinedg
mente de 902, el gue éstos tengen efecto de raspadores.

. : finas

En tanto que una de estas dos liméE’%%E%en franjas —-
moleteadas que se cruzan entre si, poseen estas franjas moletea—
das ademds en la zona de los cruces igual altura. Una lima de es-
te tipo que representa un atil giratorio accionado por motor y en
forma de un disco, © sea, para el trabajado de superficies defec—
tuosas en piezas producidas por inyeccidn de metal o pléstioo, es
subdividida preferentemente en zonas en forma de sectores en que
las franjas moleteadas estén dispuestas paralelas con respecto a
-gu linea central radial.

Bn la forme de realizacidn preferida de¢ upna lina de ma-
yor dureza, la parte de la seccibn transversal de la 1dnira opues=
ta a la pieza de labor es formada mediente un precisitado netali-

co producido sp auksenecia 43 corrients, la parte seccional restan-—



te se Torma mediante brecipitado metalico producido @alvénicamgg
te sobre el primero.

Un procedimiento para la produccidn de estas ldminas pa
ra la fapricacidn de una lima con efecto pulidor simulténeo, cop

115 Siste en que de manera conocida (para la produccidn de un molde
negativo) es copiado sobre una placa metalica dctada de una ca-
Pa zensible 2 la luz un dibujo patrén correspondiente a la mues

i tra que ce ha de reproducir, obteniéndose desPués del revelado
¥ templadc dz la capa sobre sus partes eléctricamente conductoras

120 brinero galvénicemente 0 en ausencia de corriente, y aprovechan—
Go el cpeciniento lateral en cada lado, un precipitado metdlico
de seccién ccnvexa, hasta que sus bordes posean une distencia mi-
nima de 1C /% a dngulo operatorio gue occila debajo de 902 ——
aprozinadamente ¥y que, despues de aplicarse a la superficie del

125 molde negativo una capa separadora eléctricémente conGuctora, es
producids la lamina phsitiva separable de metal Guro o, respecti-
vamente, da nfguel duro, galvinicemente o en ausencia de corrien
te.

Cuando la 1ldnirpa para la fabricaciln de una lima estd

130 destinada a ser produciGa sin efecto pulidor simulténeo, el pro-
ceso galvénico o en ausencia de corriente, del precipitado es cop
tipuado »or un periodo de tilepgpo hasta que los bordes de los resal
tes convexos se unan sin dejar distancia entre si e-n un dngulo
aque oscila por Gebajo de 202,

135 Para la produceidn de lduinas para la fabricacidn de -
1imas con superficie activa nds dura se procede de tal manera gue,
decpuds de la Tformacidn, en ausencia de corriente, de una capa -
Gura y fina de la lanina desprendible es aplicado a esia sl res—
tente grueso de la capa por proceso galvénico. La Qurezg de la -

140 superiicle activa puede ser aumentada en esta forma Ce reallsza

cidn del arccediviento Ce tal mapera gue la 1lauira scabada Ges-

prendida del rolde nezatlvo es sometlda permel templade de la cg
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pa, opuesta al molde negativo, a un tratamiento térmico.
Up molde negativo para la realizacibn del procedimien-
145 0 indicado esta caracterizado por upna placa metdlica con super-
ficie pulimenteda, en la que es impreso o copiado folograficamen
te un dibujo patrdn correspondiente a la 1lémina positiva de la ~
lima, de tal maneré, que alternan superficies dieléctricas con -
superficles electroconductoras, origindndose por via galvinica y
150 con aprovechamiento del crecimiento lateral de los resaltes con—
fexos que sobresalen de las superficles electrocOnductoras y cu-
yos bordes exteriores se adosan para la fabricacidn de léminas,
para linas con efecto pulidor simultdneo hasta una distancia de
al menos10/u ¥y de léminas para limas sin efecto pulidor sinulta-
155 neo sin déjar distencia entre si y forman con la superficie die-
léctrica cada uno Un éngulo de 902 aproximadamente, asi como que
los resaltes convexos estdn revestidos o cromados con una capa -
geparadora electroconductora.
Bn la préctica se ha demostrade que en el empleo de pre
160 cipitados de metal duro, como niquel duro, se alcanzan para estas
limas yé durezas hasta de 60 Rockwells, con las gue pueden traba-
jarse de esta manera plésticos més duros y ademds latdn.
. La dureza de la lima puede ser aumentada, sin embargo,
ademds considerablemente mediante el uso de las medidas indicadas,
165 . por ejemplo, hasta 75 Rockwells, de modo que puede desbastarse -
con ellas incluso materiales de elevada dﬁreza, como acero, siar
do pulida al nisno tiempo la superficie producida.
Cuando un precipitado metdlico es formado galvénicamen—
te 0 en ausencia de corriente sobre una superficie coupletamente
170 plana, por ejemplo, una luna, entonces se deposita una molécula
de metal contignamente y exXactamenie sobre la superficie del so-
porte, por la que se alcanza el grado mds elevado de tersura, de
panera gue puede indicarse estas superficies de los espacios hue-

cos y de los filoc cortantes corio molecularmente lisas.
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De este nmoco se consigue por un lado el qke

%

superficle frabajada de la pleza de labor no se originan ranuras
algunas, O respectivamente, un pulldo de elsvada brillantez sin
subsigunientes uso de pulidoraé, que es alcanzado por el efecto -
raspante de los filos activose. Por otro lado las finas particulas
de 1la superficie de la pieza de labor no .ueden fijarse en los -
espaglos huecos concavos de la lémina.

En el plano es explicada la invencidn con ayuda de va~
rios ejemplos de realizacidn.

~Fige. 1 muestra una vista lateral de una 1dmina para
limas a escala extraordinariemente aumentada;

—fige 2 una vista parcial de un molde negativo para la
produccidn de esta limipa a izual escala;

~fig8e3 ¥ 4 una vista en planta de una lima dotada de
tal ldnina (por ejemplo lima para ufias) con franjas moléteadas cnn-
zadas y respectivamente paralelas;

~figse 5 y 6, Utiles en forma de disco fabricados con
enpleo de esta lénina en dos diferentes realizaciones;

~fig. T, un Gtil en forma de cilindro dotado de tal 1§
ninas

~-fige 8 una vista en planta de la sﬁperficie activa —
igualmente a escala considerablemente aumentada de tal ldmina
con frapnjas moleteadas cruzadas, correspondiente a las figs. 3 ¥y 63

~fige 9, un Uil en forma de lima fabricado mediante -
uso de la lanina desprendible fonmada sobre melde negative;

~fige 10 es eccala considerablemente aumentada, un mol
de negetivo producido sin grabado de la placa metdlica con agzua
fuerves

~figze 11 igualmente un molde negativo producico mediap
te grabadc de la placa netalica cop agua fuerte, ¥

~fig. 12 una vista por debajo de la capa activa en pers
e cruz

--— pectiva con desarrollovaes loz filos cortantes, sinilar a fiz. G.

b id
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. Ta limina 1 para limas desarrollada galvénicamente de
metal duro, preferentemente de niguel duro, posee un grosor segin
el caso de empleo, por ejemplo;20 iR franjas moleteadas en for-
ma de 1{nea 13, delimitadas por las superficies frontales 1P al-
taﬁenfe brillantes, de por ejemplo 20 Zﬁ de anchura. Entre cada
dos franjas moleteadas 12, 1P se encuentra un espacio 1° céncavo
con superficie altamente brillante. Las dos superficies frontales
1b

man en la inmediata proximidad del plano operador un éngulo ope-

estdn delimitadas por filos 1% cortantes o raspadores gue for

rador X de 902 aproximasdamente, Las finas pértes desbastadas de
la superficie de la pieza de labor trabajada por el filo cortan—
te o raspador 14 llegan a los espacios céneavos 1%, de donde caen
nas tarde abajo o,.respectivamente, pueden ser eliminados £dcil

y completamenie debido a la gran tersura de la superficie. Ia ca
ra posterior 1 de la ldmina 1 posee desde su formacidn un trans-
curso ondulado gque favorece su fijaciln por pegamento 4 a un so-
porte de forma y rigldez correspondiente gue consiituye el sopor—
te porta~Gtil 2.]eminas de dicha indole producidas galvénicamen—
te en bafio de niguel duro poseen una dureza hasta 60 Rockwells,
gdnitiendo el trabajado con lima de correspondientes piezas de -
lgbor que obtienen en dicho trataniento al wismo tiempo una su-
perficies sltamente brillante. Las mismas son por lo tanto adecua—v
das en grado espeeial como 1in§s para ufias (figs. 3 y 4) que pu~
len tanto la superficie de lag ﬁﬁa cono sus bordes, ccme si esbu-
vieren rarnizefas.

La fabricacidn galvénica de estas ldminas 1 se efectba
sobre wolde negativo producido galvdnicamente (figss 2 ¥ 10). Es-
te consta aqul de una pisza metdlica 3 con superficie pulida o ~
una 1éhina metdlica pegafa a una placa de plésitico, como encuen—
tra hoy ewplec en circuitos iupresos. Sobre su superficie es im

presa primero, para ka obtemcibn del discujo de laz franjes mole-

-2

teadas

L , . -
¢ la leuina para lipas, upna capa de sustencia alslante o
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copicda nediante utilizacidn de una cape sensin

el conocido procedimiento fotografico. Entre las partes reveladas
¥ epdurecidas 32 de la capa copiadora aislante,no ilustrada, gue-
San ezcotaduras a nodo hendiduras 36, en las que queda al descubier
to la superficie de la placa metdlica 3, después de haber quitado
all{ la capa copiadora, Bventualumente puede procederse incluso a
un grabado quinico profundo ccn relleno subsigﬁiente con sustancia
aislante (fig. 11). Cusndo la placa asi preparada 3, 32 es iniro-
duciCa en un vafio galvénico, preferentemente de niquel, se deposi-
ta el niguel priverc sobre las superficiés 3d hasta la superficie
38, A consinvacidp se forma, Gebido al desarrollo o crzciniento -
lateral, resaltes 30 convexos qus sobresalen de los bordes 323 ¥ -

de los cue las conas marginales inferiores 3C mantienen distancia

(1]

ntre s{ gz a1 menosfyu correspondiente a la apchura de las super

icies frontales 10 de las franjas noleteadas de la lamina 1 que

[ 27

{ 2aid

ha é=2 produecir. Cnando la distbtancia gque se ha de obbtener ¥Ya s

[O]
®

do lograda, se interrumps el proceso galvanico. ILas superficies -

. de estos resaltes convexos 3P, 3% son altemente brillantes y ofre

cen la zarantia de que en la produceidn posterior de la léuing —
tendrdn tenbién sus superficies opuestas un elevado brillo, como
no podria ser producidas mejor por el tratamiento pulidor del ti-
po corriente. Para cus la 15mina 1 que se ha de formaxr posterior-
mente sobre ella,vpueda ser separada, es dobtado el ﬁoldqhegativo
acabado hasta dicho exfreno de un modo de por si conocido, de una
capa (e separacidn electroconduciora, por ejemplo, mediaente tra-
faniento con bicromato anbnico o incluso cromado en esta zonas
Para la eliminacidn de resaltes, por ejemplo, del res—
to visible de 1s fundicidn en caso de piezas produciéas per fup-
éicidn inyectada de plésiico o mstal, se adapta up porta-Gtil 2

forma de disco, al ¢ue va pegada vna léminag 1 en forma 42 alg

D
¥

’
o ¥ que es rotaicria en =u plano (fine 5)e 2Zpn el tratatiento con

¥

dicho U3il 1,2 el restc de la fundicidn ec elinipado de tal mane-
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ra que prachicamente no se reconoce ya el lugar donde esbaba. Se
recomienda subdividir la 1lgmina 1 en forma de disco en zonas a -
modo de sectores, en que las franjas moleteadas 13 estén aisgueg
tas paralelas con respecto a la linea central radial de las mis--
275 rase. Las franjas moleteadas 12 puqden transourrir también en cruz
(fige 6). Aqui pueda renunciarse a una distribucidn en ssctores.
Cuando las Ydminas 1 tienen un grosor adecuado, éstas
resultan ya autosoportantes. Las mismas pueden ser pégadas gde—
mnés entre s por su dorso por pares, cuando se desea renunciar
280 a un soporte especialmente ménejableo En tal caso resultaris ac-
tiva en ambas carase
Fig. T representa una realizccidn del Util en forma oi-
1{ndrica sobre cuya periferia viene pegada una correspondiente -
lémina 1 en forma de tira, aln cuando las Irapnjas moleteadas 18
285 transcurran tambidn en cruz como en las figuras 3 ¥ 6. Con tn Gtil
estrecho en forma de cilipndro o una fresadora pueden fesbastarse
con Facilidgd especial los citalos restos de la fundicidne
Figura § muestra la vista de una ldmina 1 cuyas franjas
moleteadasr1a~y superficies frontales 10 se cruzan en éngulo. A111
290 se reconoce de manera especialmente clara que las franjas moleteg
das 12 y en consecuencia ademds las superficies frontales 19 trans
curren en los puntos de cruce a igual altura, o sea que no estén
interrumpidas, como ocurre en las limas abiertas.
El ejemplo de realizacidn segin fig. 9 difiere de aguel
2-95 sege. fige 1 de tal manera, que los bordes de las cavidades 1° &én
cavas se unen sin solucidn de coptipuidad para la formacidn de £i
los cortantes o raspadores 1% especialmente afilados. Tambidn en
este caso el filo cortante o raspador 1% afilado y de &ngulo agu~
do es molecularmente liso, de modo gue no forma como otras limas
3ce rahuras en la superficie trabajadas
La fabricacidn de estas léminas 1,12,1C, 19 se realiza

sobre un nolde pezativo en gue se continba la formacibn de los re
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saltes convexos 3b en el bafio galvanico tanto tiempo hasta que
sus bordes se unan sin solucién de distancia, formando un dngulo
agud013 . Bl molde negativo (fige. 10) consta nuevamente de una -
piaca metdlica 3 pulida sobre la guegscopiada y revelada por el
copocido procedimiento fotografico una capa reproducida aislante
conforme a un dibujo patrdn.

Ia placa metdlica 3 (fige 11),9in embargo, puede ser -

-grabada guinicamente dz mo® profundo y de una manera conocida co

zo matriz, empleéndose un patrén negativo, en los puntos no expues
tos, siendo.llenaaos los espacios 38 cdncavos asi obtenidos cop -
sustancia aislante 3%. También en este caso las partes centrales
3¢ esta al descubierto despuds del pulido de la superficie de -
la placa. Cuando se trata de la formaciénrde la ldmina 1 en un -
bafio de precipitado retdlico en ausencia de corriente, se obtie-
re una capa activa muy dura. Puesto que la formacidn de esta capa
nds dura en un bafio de precipbbado metdlico que trabaja en ausen
cia de corriente exige relativamente mucho tiempo y es por lo tap
to cara, se procede ventajosamente de fal manera que, después de
la formacidn de una capa de precipitado metdlico duro fina, el -=-
grueso pestante de la capa es formado sobre dicha capa mediante
bafio galvénico hasta la 1inea 1' ilustrada en lfneas punteadas -
‘en figs 9, pudiendo emplearse metales precipitables més rdpida--
pente y mds barates, cémo cobre o niguel blanao.. '

Ademds puede someterse la lamina 1,1' séeada del nolde
negativo a conocidos procedimientos de templadc que se desarrollan
con aplicseidn de calor.

Pigura 12 deja reconocer de une manera eéspecialuente
clara el gue en esta forma Ge realizacibn los bordes de las sy--
verficies que transcurren en ferma de arco, forman los espacios
huscos cbeavos de la ldmina 1, aln cuando los filos cortantes o
raspadores 1° se crucen en cunalguier dnzulo pero se upen sSin so

lucién de continuidad ¥y por lo tanto son extraordinarisnente afi
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Descrita suficientemente la paturaleza y alcance de la
presente invencidn, se hace constar gque en la misma, podréh ser
variables -los materiales, dimensiones y en general aquellos otros

» detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni mo-
340 difiquen la esencialidad propuesta.
' Tios términos en que queda redactada esta memoria son
ciertos y fiel reflejo del Objeto descrito, debiéndose tomar en
nn sentido mds amplio y nunca en forma limitativa.

REIVIEDICACICIES

3-45 Se reivindica como de la propia y nueva invencibn, la propiedad
y explotacidn exclusiea de:
12.-Dispositivo y procediniento para la fabricacién ds limas en
forma de ldminas susceptibles de ser adheridas en soportes en for-
na de lima, disco o cilindro como Util en que las franjas nmelete
35C adas que constituyen la superficie activa llevan la forua de 1i-
neas peralelas, rectas o curvadas 0 eveptualmente en cruz, carac—
teérizados porgue la mismag lleva sobre su superficie activa entre -
las franjas moleteadas espacios huecos céncavos altamente brillap
tes, cuyos bordes, con el fin de conseguir un efecto pulidor si-
355 multdneo, forman con una sucerficie frontal altamenté brillante
¥ utna apnchura de, por lo menos 10 /u que esté.Situada entre ellos,
un dngulo de canto de aproximadamente 902, estando constituida -
la lima de una ldmina de metal duro, preferentemente niquel duro
producide en wn molde negativo galvénicamente 0 en ausencia de -
360 corriente.
28.-Dispositivo y procedimiento para la Ffabricacidn de limas en
forma de laminas suscepiibles de ser adheridas en soportes, se-~
gin reivindicacidn 18, pero sin efecto pulidor simulténeo, carac-
teriza&o%@orque los bordes de los espacios huecos cbcavos se adg

365 san sin ctclueién de continuidad, formendo un angulo gudo entre =1,
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38,~Dispositivo y procedimientc para la faoﬁlca01or de 11maa en
feorma de ldminas susceptibles de ser adheridas en =oportes, se=
gln reivindicacién 12 6 28, con franjes moleteadas cruzadas, ca-
racterizados, porque las franjas cruzadss llevan, inclusoc en la
zona del cruce continuamente igual altura.

4%.-Dispositivo y procedimiento para la fabricacibn de limas en
formg de ldminas susceptibles de ser adheridas en soportes, se-
cln reivindicacifdn 18, 2@ & 38 en forma de disco, earacterizados
poroue la ldmina en Forme de disco esyd subdividida en zonas a 110
do de sectores en que las franjes moleteadas traps curien parale-
las a la 1fnea central radial de las mismas.

5g,.~Dispositivo y procedimiento para la fabricacidn ds limas en
forma de ldminse susceptibles de ser adheridas en soportes, se-
gl reivindicacidn 18,22, 32 6 48, caracterizados porgue la par-
te de la seccidn de la lduina, opuesta a la pisza de labor, es-
t4 formada de un precipitado netdlico producido en auzencia Ge -
chrriente, mientras gue la parte secciopal restante de la lénina
es de un precipitado metdlico producido galvinicamente sobre el
prinero.

68.~Dispositive 7 procediuiento para la fabricacidn de linmas en
forna de ldminas susceptibles de ser adheridas epn soportes, se-
gén reivindicacidn 18, caracterizados, porgue para la fabricacifdn
de una lima con efecto pulidor simultineo, es copiado (para obtg
ner el molde negativo) sobre una placarmetélica, dotvada de una
capa sensible a la luz, una muestra correspondiente a la nuestra
patxon gue gg?a reproducir, siendo fornado, después del revela-
do ¥ endurecido de la capa, cobre las 28 electroconductoras
de la cisma privero galvanicamente © en °uqencia de corriente ¥y
con aprovechamiento del crecinlento lateral en caaa una un pre01~

pitado metdlico en seceiln convexa hasta que cus bordes engan —-

entre =i vna dictanvia ninina de 1C /u a un an wle operatoric --
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gque oscila por debajo de 902, siepndo producida a continuwacidn, -

después de aplicar una capa . separadora y electroconductora a la

© superficie del molde negativo, la lémina positiva desprendibke -

de metal duro, por ejemplo, niquel duro, galvénicamenté 0 en au-
gsencia de corriente.

78.~Dispositivo y procedimiento para la fabricacidn de limas en
forma de ldminas susceptibles de ser adheridas en goportes, se—
gin reivipdicacidn 68, caracterizados porque para la fabricacidn
de vpa lima sin efecto pulidor simulténeo,‘es continuada la for-
macidn galvénica o0 en ausencia de corriente del precipitado metd
lico tanto tiempb hasta que los bordes de los resaltes convexos
se wnan sin solucidn de continuidad a un éngulo operatorio gque -
oscila debajo de 902. ' ) '
82,~Dispositivo y procedimiento para la fabricacidn de limas en
forma de ldminas susceptibles de ser adheridas en soportes, se-
gln reivindicacidn 68 & 72, caracterizados, porque después de la
formacidn en ausencia de corriente de una capa dura, pero solamen
te fina, de la l4uina separable, es producida sobre ella galvé-
nicamente el grosor restante de la capa.

9e.~Dispositivo y procedimiento para la fabricacidn de limas en
forma de ldéminas susceptibles de ser adheridas en soportes, se-
gln reivindicacibn 88, caracterizados, porque la lémina seéara—
de dei‘molde negativo es tamplada por tratamiento térmico para
el templado de la capa opuesta al molde negativo.
10&,-Digpositivo y procedimiento para la fabricacidn de limas en
forma de léminas susceptibles de ser adheridas en soportes, Segin
las reivindicaciones 6& hasta 98, caracterizados por una placa
metdlica con superficie pulida, sobre la que es impreso o0 reprg
dueido por procedimiento fotografico un patrén correspondiente a
la l4mina positive para la lima, de tal manera, que alternan su-

perficies dieléctricas con electroconductoras, originindose, por
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proceso galvénico y en aprovechamiento del crecimiento lateral,

+ a aa 4 .
resaltes convexos que sobresalen de las superficies dielectricas
¥ cuyos bordes exteriores se acercan entre s{ hasta una distancia

de, al menos 10 /4 pera la fabricacidn de ldminas para limas de

- efecto pulidor simultdneo y dque se upensin solucidn de continuided

para la fabricacidn de ldminas para limas sin efecto pulidor si-
nultdneo, constituyendo con la superficie de los planos dieléc—-
tricos cada uno un dngulo de 902 aproximademente, estando reves—
tidos o, respectivamente, cromados los resaltes convexos cOn una
capa separadora electroconductora.

118 ="DISPCSINTIVO ¥ PROCEDILIEITC PARA LA FABRICACICH DE LIVAS BX

FORIA DB TANTHAS SUSCEPRITHELES DE SER AOHERIDAS EN SCECRTES! .-

Consta la presente memoria descriptiva de guince hojas
nuneradas y mecanografiadas por una sbéla cara a las gue se acom—

paflan ‘&0s planos para su nejor comprencidne.

MADRTD, ™ DB ABRTL DS 1.967
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