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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

por VEINTE AÑOS

a favor de D o n  J u a n  G A I G R e n t a r  y D o n  

J u a n  T O R N E  B o y e r  , de nacionalidad española, do­

miciliados en Barcelona, calle Malats, numero 8, p o r  :

" PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE HERRAMIENTAS DE DIA­

MANTE "

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 La presente Patente de Invención tiene por objeto, según

se indica en su enunciado, una serie de perfeccionamientos in­

troducidos en la  construcción de herramientas, del tipo ( que 

se u t iliz a  especialmente en e l mecanizado de pequeñas piezas 

5 metálicas, y particularmente en la  industria de joyería ) en 

que la  arista  cortante se halla conformada por una punta de 

diamante.

Los perfeccionamientos que se preconiza#, según se verá 

claramente a continuación, permiten la  obtención de herramien-
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n
tas del expresado tipo, en las quemse alcanza un grado prácti­

camente absoluto de seguridad en la  fija c ió n  de la  punta de 

diamante con respecto a l conjunto de la  herramienta así como 

una to ta l exactitud en lo que afecta a la  posición de aquella 

5 en relación a esta. Y e llo  con la  ventaja importantísima de que 

la  seguridad de sujeción de la  punta de diamante permanece cons* 

tanto por largos y prolongados que sean los períodos de u t i l i ­

zación de la  herramienta y por duro que sea el trato a que la  

misma se vea sometida. Además, los perfeccionamientos que nos 

10 ocupan permiten lle v a r a cabo la  fija c ió n  de la  punta de diaman, 

te  sobre soportes de dimensiones mínimas, en los que resultaría 

totalmente imposible la  u tilización  de sistemas de fija c ió n  a 

base de torn illo , de tipo clásico, aparte de obtenerse con aque­

llo s  un grado de sujeción mucho más seguro que con estos.

15 De acuerdo con los perfeccionamientos que se preconizan,

de manera esencial, e l conjunto de la  herramienta queda dividi­

do en tres piezas independientes, concretamente constituidas 

por un soporte dotado de medios apropiados para su acoplamiento 

a la  correspondiente máquina, una pieza a la  que se halla  &n- 

20 corporada la  punta de diamante, susceptible de encajar en un 

correspondiente alojamiento practicado en la  pieza principal 

dicha, y una tercera pieza, que encaja asimismo en la  primera, 

reteniendo y asegurando a la  segunda en la  posición de montaje. 

La primera de las piezas dichas se constituye preferentemente 

25 a- base de una calidad de acero apropiada, y puede -  como es ló­

gico -  experimentar una amplia gama de variaciones en todo cuan­

to afecta a su forma, tamaño y a los medios de sujeción previs­

tos en la  misma, de acuerdo con e l tipo concreto de trabajo que 

en cada caso se trate de realizar, y de acuerdo con la  máquina 

30 que convenga u tiliz a r . La segunda pieza, a la  que se halla  in­

corporada la  punta de diamante, se obtiene esencialmente a base
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tŝ
de un proceso de sinterización, partiendo de polvo de diferen­

tes metales, que se analizarán más adelanté, convenientemente 

situados en un molde, al que se incopora en posición apropiada 

la  punta de diamante y sometidos a un proceso de prensad^ y 

calefacción, que determina la  fusión de algunos de e llo s. Y la  

tercera pieza referida se constituye preferentemente a base de 

una calidad apropiada de acero.

La pieza principal independientemente^ de. su forma y de los 

medios de sujeción que en cada caso comporte, presenta un vacia­

do, formando un amplio escalón en escuadra, en el que pueden 

encajarse exactamente las dos restantes piezas integrantes del 

conjunto, que se f ija n  esencialmente en la  posición de montaje 

por medio de soldadura. La pieza que comporta incorporada la  

punta de diamante se suelda en primer lugar, encajándola y ado­

sándola contra el expresado escalón, jr la  segunda pieza, que 

completa la  línea del conjunto, se suelda en segundo lugar en­

cajándola y adosándola contra la  primera. Esta fija c ió n  por 

medio de soldarura presenta, entre otras, la  ventaja de origi­

nar unas tensiones en el material, que tienden precisamente a 

mantener a la  pieza que comporta la  punta de diamante en la  po­

sición de montaje.

De acuerdo con los perfeccionamientos que se preconiza, 

la  pieza de la  que es solidaria la  punta de diamante y que s ir­

ve de soporte a la  misma, se obtiene, según dicho, precisamente 

por sinterización, llevándose a cabo la  incopporación a la  mis­

ma de la  pieza dá diamante durante e l propio proceso de obten­

ción. Esta sinterización se realiza  a partir de polvo de díte* 

rentes metales que, en una forma muy preferente de realización 

se hallan concretamente constituidos por plata o una aleación 
de plata, hirro, cobre y bronce, en las s&guientes proporcio­

nes aproximadas: p lata  entre un 4-0 y un 60 %; hierro entre



ft

30 y 50 %, cobre entre 5 y 20 %, y bronde entre 2'5 y 10 %. 

Estos polvos, siguiendo un proceso án s i  conocido, se alojan 

en una matriz cerrada, a la  que se incorpora en posición ade­

mada la  punta de diamante, jr se someten a una presión adecuada.

5 La operación se realiza  a temperatura superior al punto de fu­

sión de la  plata e in ferior a punto de fusión del hierro, de 

manera que en ningún caso esta temperatura pueda afectar a la  

estructura y propiedades de la  punta de diamante. La notable 

proporción de polvo de hierro que interviene en la  sinteriza-

10 ción determina en la  pieza soporte de la  punta de diamante,

unas cualidades de dureza y tenacidad que determinan una suje­

ción perfectamente segura de la  punta de diamante por prolonga­

dos que sean los períodos de trabajo de la  herramienta y por 

duras que sean las condiciones en que ta l trabajo se rea lice ,

15 Con el único f in  de aclarar y puntualizar cuanto queda

expuesta, con la  presente memoria se acompaña una lámina de di­

bujos, en los que, en forma puramente esquemática, y, desde lug 

go, sin carácter lim itativo de ninguna clase, se han representa^ 

do unos ejemplos de realización práctica de los perfeccionamien?

20 tos que se preconizan.'

'E n  estos dibujos:

La figura 1 es un despiece en perspectiva de una determi­

nada forma de realización de herramiente, de acuerdo con los 

perfeccionamientos en cuestión.

25 La figura 2 es un despiece en planta de la  propia herra­

mienta representada en la  figura anterior.'

La figura 3 es una v is ta  en planta de la  herramienta a 

que se refieren las dos figuras anteriores, ya terminada, en 

disposición de trabajar.'

30 La figura 4 es un despiece en planta de una segunda forma

de realización de herramienta, de diseño o rig in a l, en la  que
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resulta particularmente apropiada la  aplicación de los perfec­

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 disposición de ser u t i l i ­

zada.

Refiriéndonos, pues, a estos dibujos; y concretamente al 

ejemplo de realización representado en las figuras 1 a 3 :

Se prevé un soporte de acero 1, que -  como es lógico -  

podrá adoptar cualquier forma que se considere apropiada, de 

acuerdo con e l tipo de trabajo que deba realizar la  herramien­

ta  y con el tipo concreto de máquina sobre la  que deba montar­

se la  misma. Este soporte se hallará dotado de medios de f i j a ­

ción a la  correspondiente máquina, medios que podrán asimismo 

variar entre los más amplios lím ites, y que en e l ejemplo re­

presentado en los dibujos se hallan concretamente constituidos 

por un o rific io  2. De manera esencial, en e l borde frontal del 

expresado soporte se prevé un amplio vaciado 3, limitado latea? 

raímente por un saliente 4-, que conforma un escalón 5-6, apro­

ximadamente en escuadra. El borde libre del saliente 4 puede 

presentar unas facetas 7. La referencia 8 señala la  pieza obte­

nida por sinterización, a la  que se halla  incorporada, sobre­

saliendo en forma apropiada, la  punta de diamante 9. Esta pieza 

se adosa contra e l escalón 5-6, contra el que encaja, y se f i j a  

esencialmente en posición por medio de soldadura. En su borde 

lib re  también esta pieza presenta unas facetas 10, que prosi­

guen sin solución de continuidad los planos de las facetas 7 

previstas en le  saliente 4o Y, finalmente, la  referencia 11 
señala la  pieza supletoria, que mantiene y asegura en la  posi­

ción de montaje a la  pieza 8, encajando exactamente en el espar­

ció del vaciado 3 no ocupado por esta pieza, y fijándose en
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posición asimismo esencialmente por soldarura. También esta 

pieza 11 presenta facetas 12, situadas en prolongación de las 

anteriormente referidas.

Las figuras 4 a 6 se refieren a una herramienta de diseño 

original, especialmente estudiada para la  realización de labra­

dos ornamentales en piezas de joyería, bisutería, trabajos en 

metales no férricos y fibras de todas clases . La realización 

de esta herramienta especial result a posible precisamente mer­

ced a la  aplicación de los perfeccionamientos que se preconizad 

siendo inaplicables en este caso los sistemas clásicos de suje­

ción de la  punta de corte por medio de torn illos. En este caso 

se preíé un soporte 13 en forma de disco, dotado de un vastago 

axial 14, que constituye el elemento a través del que se lle v a  

a cabo la  sujeción de la  herramienta a la  correspondiente máqui- 

na,- concretamente el acoplamiento a un eje fle x ib le  dotado de 

una a lta  velocidad de rotación. El expresado disco presenta un 

vaciado 3, determinado en este caso por dos planos secantes 

15-16, ortogonales o aproximadamente ortogonales entre s í ,  ori- 

giando un correspondiente escalón contra e l que se adosa y al 

que se f i j a  por soldadura la  pieza obtenida por sinterización 8 

que-comporta la  punta de diamante 9< Finalmente, en este caso 

2ta pieza 11 completa la  forma de disco 13.'

Resta ya únicamente hacer constar de una manera general y 

expresa que, como se comprende y es lógico, en la  realización 

práctica de los perfeccionamientos que han quedado expuestos, 

cabrá introducir todas aquellas adiciones y modificaciones de 

detalle que no afecten a lo que constituye la  esencialidad del 

registro que se so lic ita .'

N O T A

SE REIVINDICA:

1 -  Perfeccionamientos en la  construcción 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 caso se trate 

de realizar y dotado de medios apropiados de acoplamiento a la  

correspondiente máquina, cuyo soporte presenta un amplio vacia­

do formando escalón, contra el que se adosa y encaja, fijándose 

en posición por medio de soldadura, una pieza obtenida por sin- 

terización, a la  que en el propio proceso de obtención se ha 

incorporado la  punta de diamante, contra cuya pieza se adosa y 

encaja, a su vez, fijándose asimismo en posición por medio de 

soldadura una pieza independiente, que completa la  línea del so¡- 

porte.

2 -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación anterior^ 

caracterizados porque la  pieza que comporta incorporada la  pun­

ta de diamante se obtiene por sinterización a p artir de polvo 

de plata o una aleación de plata, hierro, cobre y bronce, rea­

lizándose la  incorporación de la  punta de diamante durante el 

propio proceso de sinterizado y llevándose a cabo este proceso

a temperatura superibr a l punto de fusión de la  plata e inferior 

al punto de fusión del hierro.

3 -  Perfeccionamientos, según las reivindicaciones anterio­

res, de acuerdo con los cuales en una forma de realización, el 

soporte referido en la  reivindicación primera adopta la  forma 

de un disco dotado de un vastago axial de acoplamiento, y cor­

tado según dos planos secantes que originan el vaciado al que

se adosan y f ija n  por soldadura la  pieza que comporta incorporar 

da la  punta de diamante y la  pieza de retención de esta última.

4 -  Perfeccionamientos, según reivindicaciones anteriores, 

de acuerdo con los cuales los polvos metálicos a partir de los 

que se obtiene por sinterización la  pieza que comporta incorpo­

rada la  punta de diamante, se disponen en las siguientes propor­
ciones aproximadadas: plata o una aleación de p lata, entre e l
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40 y el 60 %; hierro, entre e l 30 y e l 50 %; cobre, entre el 

5 y e l 20 y bronce, entre e l 2'5 y e l 10

5 -  Perfeccionamientos en la  construcción de herramien­

tas de diamante.

Consta la  presente Memoria Descrip­

tiv a  de ocho hojas mecanografiadas, 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

xos.

Barcelona, 2 9 MAR. 1S68 
P.A.i
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