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afavor de Don Juan GAIG Renter y Don
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" PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE HERRAMIENTAS DE DIA-
MANTE "

MEMORTIA DESCRIPTIVA

Ia presente Patente de Invencidn tiene por objeto, segin
ge indica en su enunciado, una serie de perfeccionamientos ine
troducidos en la construccion de herremientas, del tipo ( que
se utiliza especialmente en el mecanizado de pequefias plezas
metélicas, ¥ particularmente en la industria de joyeria ) en
que la arista cortante se halla conformada por una punte de
diementes

Los perfeccioneamientos que se preconizay, segin se verd

claramente a continuacidn, permiten la obtencidn de herramien-
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tas del expresado tipo, en las quemse alcanza un grado précti-
camente absoluto de seguridad en la fijacidn de la punta de
diamante con respecto al conjunto de la hepramienta asi como
una totel examtitud en lo que afecta a la posicidn de aguella
en relacidn a esta. Y ello con la ventaja importantisima de que
la geguridad de sujecidn de la punta de diamaente permanece conse
tante por largos y prolongados que sean los perfodos de wtili-
zaciln de la heeramienta y por duro que sea el trato a que lg
misma se vea sometida. Ademds, los perfecclonamientos que nos
ocupen permiten llevar & cabo la fijacidn de la punta de diaman.
te gobre soportes de dimensiones minimas, en los que resultaris
totalmente imposible la utilizacidn de sistemas de fijacidn a
base de tornillo, de tipo clésico, aparfte de obtenerse con agge-
llos un grado de sujecidn mucho mds geguro que con estos.

De acuerdo con los perfeccionsmientos que se preconizan,
de manera esencial, el conjunto de la herrsmienta queda dividi-
do en tres piezas independientes, concretamente constituidas
por un soporte dotado de medios gpropiados para su acoplamiento
a la correspondiente méquina, una pleza a la que se halla tne
corporada la punta de diamante, susceptible de encajar en un
correspondiente alojamiento practicado en la pieza principal
dicha, y una tergera pieza, que encaja asimismo en la primers,
reteniendo y asegurando a la segunda en la posicidn de nonteje.
La primera de las piezas dichas se constituye preferentemente
8 bagse de una calidad de acero apropiads, y puede - como es 16w
gico - experimentar ung amplis gama de variaciones en todo cuan-
to afecta a su forma, temafio y a los medios de sujecidn previs-
tos en la misma, de acuerdo con el tipo concreto de trabajo que
en cada caso se trate de reslizar, y de acuerdo con la mdquina

gue convenge utilizar. La segunda pieza, a la que se halla ine

corporada la punte de diamante, se obtiene esencialmente a base
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de un proceso de sinterizacidn, partiendo de polvo de diferen~
tes metales, que se analizaran mds adelante, convenientemente
situados en un molde, a2l gue se incopora en posicidn apropiade
la punta de diamante y sometidos & un proceso de prensadd y
calefaccldn, que determine la fusidn de algunos de elloss Y la
tercera pieza referida se constituye preferentemente a base de
une calidad apropiada de 20ero,.

La pieza prineipal independientemente de su forma y de los
medios de sujecidn que en cada casgo comporte, pregsenta un vacisas
do, formando un amplio esceldn en escuadra, en el que pueden
encajarse exactamente las dos restantes plezas integrantes del
conjunto, que se fijan esencialmente en la posicidn de montaje
por medio de sakdadura., La pieza que comporta incorporada la
punte de dlamante se suelda en primer lugar, encajandola y ado-
sandolsa contra el expresado escalén, ¥ la segunda pieza, que
completa la linea del conjunto, se suelde en segundo lugar en—
cajandola y adosandola contra la primera. Bsta figacidn por
medio de soldarura presenta, entre otras, la ventaja de origi-
nar unas tensiones en el material, que tienden precisamente a
nantener a la pieza que comportae la punta de dismande en la po-
gicidn de montaje.

De acuerdo con los perfeccionamientos que se preconiza,
la pieza de la que es solidaria la punta de diamante y que sir=
ve de soporte a la misma, se obtiene, segin dicho, precisamente
por sinterizacidn, llevandose a cabo la incopporacidn & la mise
ma de la pieza did diamante durante el propio proceso de obten~
cidn. Esta sinterizacidn se realiza a partir de polvo de difew
rentes metales que, en una forma muy preferente de realizacidn
se hallen concretamente constituidos por plata o una aleacidn

de plata, hirro, cobre y bronce, en las sihguientes proporcio=

nes aproximadas: plata entre un 40 y un 60 %; hierro entre
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30 y 50 %, cobre entre 5 y 20 %, y bronde entre 2'5 y 10 %.
Estos polvos, siguiendo un proceso dm s{ conocido, se alojam
en una metriz cerrada, a la que se incorpora en posicidn ade~
cade le punta de diemante, ¥ se someten a una presidn adecuada.
Lo operacidn se realizs a temperatura superior al punto de fu-
sién de la plata e inferior a punto de fusidén del hierro, de
manera que en ningin caso esta temperatura pueds afectar a la
estructura y propiedades de la punta de diamante. La notable
proporcidn de polvo de hierro que interviene en la sinteriza-
cidn determina en la pieza soporte de la punta de diamante,
unas cualidades de durezs y tenacidad que determinan una suje=
cidn perfectamente segura de la punta de diamante por prolonga-~
dos que sean los perfodos de trabajo de la herrsmienta y por
duras que sean las condiciones en que tal trabajo se realice,

Con el dnico fin de aclarar y puntralizar cuanto queda
expuesta, con la presente memoria se acompafie uns ldmine de di-
bujos, en los que, en forma puramente esquemética, ¥y, desde lue
g0, 8in caracter limitativo de ninguna c¢lase, se han representsa
do unos ejemplos de realizacidn préctica de los perfeccionamien:
to8 que se preconizan#

""En estos dibujoss

La figura 1 es un despiece en perspectiva de una determi-
nada forma de realizacidn de herramiente, de acuerdo con los
perfeccionamientos en cuestidn.

Ia figura 2 es un despiece en planta de la propia herra-
miente representada en la figura anterior.

La figura 3 es una vista en planta de la herramiente a
que se refieren las dos figuras anteriores, ya terminada, en
disposicion de trabajars

Ig figura 4 es un despiece en planta de una segunda forma

de realizacion de herramienta, de disefio original, en la que
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resulta particularmente apropiades la aplicacién de los perfece
cionamientos que nos ocupan.

Y, finalmente, las figuras 5 y 6 son sendas vistas, en
planta y alzado respectivamente, de la propia herramienta re-
presentada en la figura anterior, en disposicidn de ser utili-
zada.

Refiriendonos, pues, a estos dibujos; y concretamente al
ejemplo de realizacidn representado en las figuras 1 a 3 @

Se prevé un soporte de acero 1, que — como es légico -
podré adoptar cualquier forma que se congidere apropiada, de
acuerdo con el tipo de tragbajo que debs realizar la herramien—
ta y con el tipo concreto de médquine sobre la que deba montar—
se la misma. Este soporte se hallard dotado de medios de fija=
cion a la correspondiente maguina, medios que podrén asimismo
variar entre los més emplios limites, y que en el ejemplo re-
presentado en los Bibujos se hallan concretamente constituidos
por un orificio 2. De manera esencial, en el borde frontal del
expresado soporte se prevé un amplio vaciado 3y limitado late=
ralmente por un saliente 4, que conforma un escaldn 5~6, apio=
ximadamente en escuadra. El borde libre del saliente 4 puede
presentar unas facetas 7. La referencia 8 sefiala la pieza obte~
nide por sinterizacidn, a la que se hallas incorporada, sobre-
saliendo en forma apropiada, la punta de diasmante 9. Esta pieza
ge adosa contra el escaldn 5-6, contra el que encaja, y se fija
esencialmente en posicidn por medio de soldadura. En su borde
libre tambien esta pleza presenta unas facetas 10, que progi-
guen sin solucidn de continuidad los planos de las facetas 7
previstas en le saliente 4. Y, finalmente, la referencia 11
gsefiala la pieza supletoria, que mantiene y asegure en la posgi-
¢idn de montaje a la pigza 8, encajando exactamente en el espa~

cid del vaciado 3 no ocupado por esta pieza, y fijandose en
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posicién asimismo esencialmente por soldarura. Tambilen esta
pieza 11 presenta facetas 12, situadas en prolongacidn de las
anteriormente referidas.

Las figuras 4 a 6 se refieren a una herramienta de disefio
original, especialmente estudiade para la realizacién de labra-
dos ornamentales en piezas de joyeria, bisuteria, trabajos en
netales no férricos y fibras de todas clases . La realizacidn
de esta herramients especial result a poepible precisamente mer-
ced a la aplicacidn de los perfeccionsmientos que se preconizam
siendo inaplicables en este caso los sistemas cldsicos de suje-
cidn de la punta de corte por medio de tornillos. En este caso
se pre?é un soporte 13 en forma de disco, dotado de un véstago
axial 14, que constituye el elemento a través del que se lleva
a cabo la sujecidn de la herramienta s la correspondiente méquﬁ
nay concretamente el acoplamiento a un eje flexible dotado de
una alts velocidad de rotacidn. El expresado disco presenta un
vaciado 3, determinado en este caso'por dos planos secantes
15-16, ortogonales o aproximademente ortogonales entre si, ori-
giando un correspondiente escaldn contra el que se adosa y al

que se fija por soldedura la pieza obtenida por sinterizacidn 8

-gque-.comporta la punta de diamante 9. Finalmente, en este caso

dz pieza 11 completa la forma de disco 13«

Resta ya Unicemente hacer constar de una maners general y
expresa que, como se comprende y es légico, en la realizacidn
préctica de los perfeccionamientos que han quedado expuestos,
cabré introducir todas aguellas adiciones y modificaciones de
detalle que no afecten a lo que constituye la esencialidad del
registro que se solicita.

N O T A

S5E REIVINDICA:

1 - Perfeccionamientos en la construcecidn de herramien-
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tas de diamante, de acuerdo con los cuales se prevé un soporte
de forma apropiada al tipo de trabajo que en cada cago se trate
de realizar y dotado de medios gpropiados de acoplamiento a la
correspondiente méquina, cuyo soporte presenta un amplio vacia-
do formando escalén, contra el que se adosa y encaja, fijandose
en posicidn por medio de soldadure, une pieza obtenida por sin-
terizacidn, o la que en el propio proceso de obtencidn se ha
incorporado le punte de diamante, contra cuya pieza se adosa y
encaja, & su vez, fijandose asimismo en posicidn por medio de
soldadura una pieza independiente, que completa la linea del so-
porte;

2 - Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn anterior;
caracterizados porque la pieza que comporta incorporada la pun-
ta de diamante se obtiene por sinterizacidn a partir de polvo
de plata o una aleacidén de platas, hierro, cobre y bronce, rea-
lizandose la incorporacidn de la punta de diamante durante el
propio proceso de sinterizado y llevandose a cabo este proceso
8 temperstura superibr al punto de fusidn de la plata e inferior
al punto de fusidn del hierro.

3 - Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones anterio-
res, de acuerdo con los cuales en una forma de realizacidn, el
goporte referido en la reivindicacidn primera adopta la forma
de un disco dotado de un vastago axial de acoplamiento, y cor—
tado segin dos planos secantes que originan el vaciado al que
ge adosan y fijan por soldadura la pieza que comporta incorpora-
da la punta de diamente y la pieza de retencidon de esta Ultima.

4 - Perfeccionemientos, segin reivindicaciones anteriores,
de acuerdo con los cuales los polvos metdlicos a partir de los
que se obtlene por ginterizacidn la pleza que comporta incorpo~

rads la punta de diamanpe, se disponen en las siguientes propor-
ciones aproximadadas: plata o una aleacidn de plata, entre el



40 y el 60 %; hierro, entre el 30 y el 50 %; cobre, entre el
B3 ¥y el 20 % y bronce, entre el 2'5 y el 10 %.
5 = Perfeccionamientos en la construccidn de herramien—

tas de diamante.

Consta la presente Memoria Descrip-
tive de ocho hojas mecanografisdas, es-
critas por una sola cara, numeradas del
1 al 8, con sus lineas numeradas, a su

vez, de cinco en cinco y de dibujos ane-

X0So

Barcelona, 29 MAR. 1568
PoAd
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