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MEMODRTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencifn a nombre da:
MICHAEL WEINIG KG., de nacionalidad ale-
mana; domiciliada en 6972 Tauberbischof-
sheim, Michael-Weinig-Str. 1 (Alemania);
por: "ELEMENTO ABRASIVO PARA EL ALISAMIEN
TO FIND DE PIEZAS DE MADERA PERFILADAS",
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El invento se refiere a un slemento abrasivo para el ali-
samisnto de piezas de madera perfiladss, en particular piezas de
madera perfiladas em bruto o lacadas,

Se conocen diferentes métodos para el alisamiento fino
de piezas perfiladas de madera en bruto que posteriormente se re-
cubren tudavig con lacas, por ejemplo lacss de poliester, lacas =

base de poliuretano, lacas nitrices o fondos conteniendo yesa.

En uno de los métodos més usuales ee emplea un cuerpo
pulider de madera, corcho o goma que ha recibide un contraperfil

(pexfil negativo) correspondients a la pieza de madera perfilada
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que se quiere pulir, el cual cuerpo se recubre con papel de esme-
ril. El cuerpo pulidor asi preparado se mueve & mano o mecidnicamen-
te frotando sobre la pieza de madera perfilada que se quiere ali-
sar.

Este método tieme numerosos inconvenientes. Sobre todo
la elaboracidn del contraperfil sn el cuexrpo para pulir requiere
el empleo de mecanismos costosos y una gran pérdidé de tiempo. Ade-
mis resulta practicamente imposible revestir el contraperfil res-
pectivo-correctamente con papel de esmeril, lo qda da lugar a que
las superficies de la pieza de madera perfilada que se quieren ali-
sar finamente no son trabajadas de un modo homogéneo. Debido a es-
to pueden sobrevenir deformaciones de la propia pieza de madera
perfilada., Como cosa especialmente desventajosa resulta que muchas
veces los bordes se reﬁondaan‘fuertementa y que también quedan zo-
nas sin alisar en la, pieza de madera perfilada.

Para el trabajo en si resulta ser una desventaja especial-
mente grande qué el papel de esmeril se desgasta con mucha rapidez
y que por consiguiente hay que sustituirlo cdn frecugncia, 1o que
cada vez implica una interrupcidn del trabajo.

Aparte de esto es un inﬁanveniente que este método es ina-
decuado para el alisamiento fino de piezas'perfiladas lacadas; pues-—
to que laséuséancias grasas cohtenidas en la 1acanqn&inaé u otras
materias resinosas, llenan muy pranto los poros del papel de esme-
ril, con lo que éste queda inservible,

Otro método consiste en fabricar un contraperfil en un
disco de goma, corcho u otro material y revestirlo con papel de es-
meril. En este método el disco se pone en rotacién para el alisa-

miento fino de la pieza perfilada respectiva,
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También en este método hacen falta mdquinas especiales
para labrar el contraperfil en el disco que forma el cuerpo para
pulir y también aqui la aplicacidn del papel de esmeril requiere
mucho tiempo. Aparte de esto, también en este método existen to-
dos aquellos inconvenientes que se han indicado mds arriba.

En otro método ﬁnnocido estd previsto como cuerpo para
pulir un disco r{gido que contiene materiales abrasivos adecuados
y en el gue estd labrado un contraperfil. Para sl alisamiento fino
este disco ps impulsado en forma rotativa. Puesto que el disco en
esta construccidn es rigido, no es ppsible un apoyo plano correcto
en la pieza a alisar, lo que da lugar a que los resultados del tra-
bajo no sean satisfactorios. Ademd@s con semejantes discos abrasi-
vos las superficies lacadas précticamente tampoco pueden ser tra-
bajadas, es decir alisadas finamente, ya que también §qu{ laos poros
después de un tiempo de trabajo muy corto se tapan y por consiguien;
te yaino se consigue el efecto de abrasidn.

Con respecto a los métodos que hasta ahora se han dado
a donocer para el alisamiento fino de piezas de madera perfiladas,
es decir tanto para piezas de madera. perfiladas en bruto como tam-
bién la;adas, puede decirse poxr lo tanto en resumen que una de sus
desventajas pripcipales es la necesidad de fabricar un ﬁuntraper—
fil péra la pieza de madera perfilada que se quieré alisar en cada
caso, puesto que la fabricacidn de un contraperfil exacto es extra-
ordinariamente costosa,

Pero aunque los contraperfiles sean exactos, sin embargo
con los métodos conocides, de ningdn modo puede. conseguirse un re-
sultado humogéneo y satiéfactoyio'en lo que se refiere a la calidad

del trabajo.
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Ademéds es un inconveniente especial el gue ninguno de
los métodos conocidos es apropiada para el alisamiento fino de pie-
zas de madera perfiladas con superficie lacada.

El.invente tiene el objeto de subsanar las deficiencias
mencionadas, lo que de acuerdo con'al invento se consigue porque
gl slemento abrasivo para el alisamiento fino de piezas de madera
perfiladas, a saber especialmente de piezas de madera perfiladas
en -bruto o lacadas, consta de granos abhrasivose unidos:por agluti-
nantes cuya dureza es menor que la de la pieza dé madera perfila-
da .cuyo alisamiento fino se quieré realizar,

La menor ‘dureza del aglutinante con referencia a la pieza
de madera perfilada a elabarar.tienE'pnr ;nnsecuencia que al fro-
tarse el elementoc abrasivo sobre la pieza de madera perfileda, se
desgasta el aglutinante y que de las depresiones originadas bor el
desgaste del aglutinante vuslven a salir granos abrasivos a la su-
perficie. La liberacidn de estos granos abrasivos, que ajeicsn un
efecto abrasive hasta que ellos son desplazédos de la superficie
de trabajo verdadera entre el elementc abrasivo y la pieze de ma-
dera perfilada, da lugar a una renovacidn canstante de la'suﬁerfi—
cie de trabajo del elemento abrasivo, .la cual por consiguiente man- .
tiene de un mddo constante sus~céracteristiCas de trabajo -hasta -
que el elemento abrasivo como tal esta desgastadb;

Por la solucidn de acuerdo con el‘inve%to se obtiene por
lo tanto la posibilidad de un tiempo de t;abajn mucho mis largo
entre las interrupciones que son necesarias para la sustitu§i6n~
de la herfamienta,-quiere decir del elemento abrasivo.

'Utré vedtaja esencial del empleo de un elemento abrasivo

de acuerdo con el invento consiste en que el elemento abrasivo



10

15

20

25

380948

debido a su desgaste puede adaptarse poco a poco completamente al
contorno de la pieza de madera perfilada cuyo alisamiento fino se
quiere realizar, de modo que se consigue una elaboracidn uniforme
de toda la superficie a alisar. Mediante la solucidn de acusrdo con
el invento se suprimen por lo tanto los dispositivos complicados
para la creacion de un contraperfil.

Previamente el proceso de trabajo del alisamiento fino
propiamente dicho, de acuerdo con el invento puede conseguirse una
adaptagidn al contorno de la pieza de madera perfilada a alisar eh
la forma sumamente sencilla de que el elemento azbrasivo se emplee
primero sobre una pieza de muegstra del perfil de madera, la cual
por ejemplo es de una madera md3s dura que la pieza perfilada a
alisar, con lo que en un tiempo relativamente corto se forma ya en
el elemento abrasivo un contraperfil adecuado. La adaptacidn abso-
luta al contorno de la pisza de madera a alisar se realiza durante
el trabajo.

La condicién previa para este modo de proceder es que la
dureza del aglutinante del elemento abrasivo sea menor que la du-
reza de la superficie de la pieza de madera perfilada. Pero ldgica-
mente por otra parte el aglutinante no debe ser demasiado blanda,
porque entonces los granos abrasivos quedari{an libres démasiado
pronts y no pudieran ejercer el efecto abrasivo deseado.

De acuerdeo con estas exigencias el porcentaje del agluti-
nante en comparacidn con la cantiRd del medio abrasivo no debe ser
ni demasiado bajo ni demasiado alto, ya que esto por un lado con-
ducixia a una deficiencia de poder abrasiveo y por otra lado a que
el elementoc abrasivo no se desgaste en la medida que es necesaria

4 . . o s
para la renovacion continua de su superficie de trabajo.
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Dentro del marcoe del invento existen por lo tanto limi-
tes superiores e inferiores tanto para la dureza del aglutinante
como también por los porcentajes de los materiales que forman el
elemento abrasive. Estos limites dependen en cada caso del mate-
rial a eiaborar y se fijan convenientemente siempre en consonancia
con el material a elaborar.

§in smbargo, por otra parte también es ﬁbsible estable~
cer una ssrie de valores dentro de la cual se-sncugntran los valo~
res usuales que se deben determinar para cada ca;o.

Asi por ejemplo se obtiens un elemento abrasivo apropiado
para gl alisamiento fino de piezas perfiladas de madera en bruto,
si granos abrasivos (corinddn, corindén comidn, carborundeo, carburo
de silicid u otros) del orden de 80 a 360 granns/mm2 se mezclan en
un porcentaje de 30 a 37% con un aglutinante formado por ejemplo

. s r_ . P
por una resina-de un cloruro de polivinilo, una resina nitrica,

una resina de poliuretano, una resina de poliester, un pegamento

organico, un pegamento sintético, un pegamento termopldstico a base
de polivinilo o también silicona o tierra cocida y se afiade una can-
tidad de agua que se -evapora durante el endurecimiento y el éebado.
Una composicidn excelente para un elemento abrasivo cons-
ta por ejemplo de una mezcla de granos de corinddn (120 granos/mmz)
con un 37% de resina de cloruro de polivinilo y la adicidn de una
cantidad de agua exactamente correspondiente. La pasta obtenida por
la mezclé de estos componentes se introduce en maldes especiales,
donde se endursce después de cierto tiempo de fraguado. Después
del secado subsiguients esta mezcla forma un'eleméntu abrasive apto

para el uso.

Para el alisado fino de piezas de madera perfiladas y la-
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cadas o de supsrficies lacadas se emplea convenientemente un ele-
mento abrasive de composicién distinta. Para el alisado fino de
superficies lacadas resulta especialmente conveniente el empleo

de un aglutinante més blando, para impédir que particulas de laca
tapen los poros del elemento abrasive y anulen de este modo sus
cualidades alisadoras. Ademas conviene un humedscimiento de la zo-
na situada entre la superficie de trabajo del slemento abrasivo y
la superficie a alisar de la pieza perfilada. A este objeto puede
servir un liquido que ablande un poco la laca (perc sin disclverla),
lubrifica la superficie y arrastra también las particulas despren-
didas de laca, con lo que se impide que éstas ensucien la superfi-
cie a alisar y tapen los poros del elemento abrasivo., Puede emple-
arse al efecto un disolvente como por ejemplo el aceite de tremen-
tina. También es posible el empleo de gasolina corriente, el cual
sin embargo implica ciertas dificultades y peligros debido a los
gases que se generan. A este respecto ha resultado inadecuado el
agua ﬁor no tener caracteristicas lubrificantes.

El empleo de un liquido para el humedecimiento de la su-
perficie a tratar en la zona cubierta por el elemento abrasivo re-
quiere determinadas condiciones. Por una parte hay que emplear un
aglutinante en seco, quiere decir un aglutinante que propiamente
no se ablande al unirse con el liquido. Por otra parte habria que

O N s .
prever tambien dispositivos con los cuales se pueda absorber una

parte del liquido aportado.

A este objete, una mezcla adecuada para formar un elemen-
to abrasivo pusde constar en la practica de granos abrasives (corin-
, ., ,carborunda s ,
don, corinddn comin,/ carborundo comin, materias silicdnicas etc.)

de difersntes tamafios entre 80 y 360 granos/mmz, del 80 al 120% de un
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aglutinanteran seﬁo {cemento, yeso, cal rra cocida etc.), de un
1fquido expansivo, con el que se qonsigue una porosidad del aglutinan-
te y de agua para amasar la pasta,

El medioc para absorber el liquido puede estar constitui~
do poiruna tira de fieltro; pero tambifn puede estar mezclado con
fibras sueltas de fieltro., La tira de fieltro puede estar tapada
con masa abrasiva y situada en el lado longitudinal del elemsnto-
abrasivo; Eh cuanto al disolvente, no hace»falté determinarlo exac-

tamente, pero su composicidn tiene que ser diferents de la laca de

la pieza perfilada, para evitar que esta (ltima se disuelva, Resul-

ta ser especialmente apropiado el aceite de trementina o un disol=
vente a base de trementina natural o sint8tica.

Un elemento abrasive que es especialments apropiadec para el
alisamiento fino de piezes de madera perfiladas y lacadas puede te-
ner la forma de un cilindro hueco, en parﬁicular_dé un cilindro hue-
co de paredes gruesas, constitufdo por granos de corindén (120 gra=
nos/mmz); cemento lfquido, 1 em de liquido expansive (por sjemplo un
1fquido enriquecido con oxfgeno) y una cantidad correspondiente de
agda, sisndo el porcentaje de los granos de corindén y de cemento
en total el 95% del elemento abrasivo.

En el interior-del'elamento abrasivo que se va desgastando
durante el alisamiento fino; puede estar situado un fieltro artifi-
cial que est8 impregnado con masas abrasiva.

El invento se describe a continuacidn de un modo més deta-
llado a base ds dos ejemplos de realizacién que representan formas
préctivas. Los dibujos muestran lo siguiente:

Fige 1 un corts siguiendo la linea I - I de la Fig. 2 del slemento

abrasiveo de acuerdo con el invento que sirve para sl alisa-

miento fino en seco de piezas perxfiladas de madera en bruto,
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‘Fig. 2 -une vista desde abajo del elemento abrasivo representado

en la Fig. 1,

Fig. 3 un corte que corresponde a la 1inea III ~ III de la Fig. 4
de un elemento abrasivo de acusrde con el invento, como sir-
ve en particular para el alisamiento fino en himedo de pie-

- zas perfiladas de madera lacada, y

Fige. 4 wuna vista desde abajo del elemento abrasivo representado
en la Fig. 3.

El elemento abrasive representado en las Figs. 1 & 2 estd
sefialado en su conjunto con 1 y consta de un cilindro hueco 2 con
el taladro 3. El elemento abrasivo estd canstituido en lo esencial
por granaos abrasivos y un aglutinante, por ejemplo un pegamento.

Hacia arriba se acopla el cilindro hueco 2 una placa 4
que tiene en su ecentro un véstago anular 5 que penetra enh el tala-

dro 3 y con su borde libre encaja en la camisa del cilindro, con

lo que se obtiene una unidn muy firme entre la placa 4 y el cilin-

dro hueco 2, la cual se produce durante la fabricacidn del cilindro
hueco sin trabajos adicionales con tal de que la placa 4 esté colo~
cada ade;uadamante. '

La placa 4 (fig. 2) de planta rectangular sobresale en
dos lados 6puestos un ﬁocu de la circunferencis exterior del cilin~
dro hueco 2, con lo que se obtienen tiras de sujecidn 6 por medio
de las cuales el elemento abrasivo se puede acoplar al cabezal 8 de
una méquina, el cual tiene ranuras 7 adecuadas para el encaje.

.81 8l elemento abrasivo de acuexrdo-con el invento se quie-
re emplear para pulimentar a mano, sobra légicamente el empleo de
la placa 4.

En el ejemplo de realizacidn representade (Fig. 1) el con-
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~torno del lado frontal inferior del cilindro hueco 2 que forma la

superficie de trabajo, estd sintonizado con el contorno dé la pie~
za de madera perfilada a alisar y forma un contraperfil. Este con-
traperfil se consigue por frotacidénm contra un perfil en bruto que
consta preferentemente de una pisza perfilada de madera més dura
y cuyo contorno es idénticp a la pieza de madera perfilada que se
fquiere alisar. En la Fig. 1 el contorno del contréperfil formado
por el cilindro hueco estd sefalado con 9. El*signo de referencia
10 corresponde a la superficis a alisar de la pi;za de madera per-
filada 1l. Esta pieza de madera perfilada 11 se apoya en un soporte
12 cuyos detalles no estan representados y que por lo menos en par-
te puede ser de material abrasivo, al objeto de eliminar los salien-
tes que tal vez pusdan quedar en el extremo inferior del cilindro
hueco 2.

Al hacer la elabmracién, es decir el alisamiento fino,
de una pieza de madera perfilada en brutoc por medio del elemento
abrasivo, deb%dﬁ al desgaste del aglutinante que es méds blando que
la madera de la pieza perfilada 1l a elaborar, se eliminan siempre
granos abrasivos ya utilizados y quedan al ‘descubierto otros nue-
vos. De modo que cuerpos abrasivos gituados en la superficie de
trabajo del elemento abrasivo 1, por la friccidn del elemento abra-
sivo 1 en la zona del contraperfil 9 contra la supsrficie a alisar
10 de la pieza de madera perfilada 11, toman primerso una forma re-
dondeada y poco a pdco se sueltan debido al desgaste simulténen
del aglutinante. Cuandc los granos abrasivos desgastados ya no es-.
té&n unidos al elemento abrasiveo 1, ellos se encuentran primero to-
davia libres entre el contrsperfil 9 y la superficie 1B y siguen

contribuyendo aqui a la pulimertacién de la superficie 10. Pero
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debido al movimiento de friccidn entre el contraperfil 9 del ele-
mento abrasivo 1 y de la superficie 10 de la pieza de madera per-
filada 11 los granos abrasivas sueltos finalmente son desplazados
de la zona de trabajo o hacia fuera o bien hacia la zena del tala-
dro 3. Esta eliminacidn de granos abrasivos desgastados y la puesta
al descubierto consiguiente de granos abrasivos todavia no utiliza-
dos del elemento sbrasivo de& lugar a una renovacidn continua del
contraperfil 9, de modo que el efecto de abrasidn del elemento abra-
sivo se mantiene sin variar y adicionalmente se consigue ademéas
una adaptacién mejor del contraperfil 9 a la superficie a alisar
10 en el transcurso del trabajo, con lo que se obtiene una elabo-
racidn correcta de toda la superficie 10.

En las Figs. 3 y 4 estéd representado un elemento abrasivo
51, cuya estructura corresponde en principio a la del elemento abra-
sivo 1 de las Figs. 1 y 2. También sl elemento abrasivo 51 consta
de un cilindro hueco 52 y de un taladro 53. E1 elementoc abrasivo
51, que sirve en particular para el alisamiento fino de piezas de
madera perfiladas lacadas, estéd constituido en lo esencial por gra-
nos abrasivos que estén mezclados con un aglutinante en seco y con
un liquido*expansiva (no con agua). Ademds estd previsto en el ele-
mento abrasivo 51 una tira de fieltro 63 gue estd embardurnada con
maga abrasiva. La tira de fieltro 63 se extiende tangencialmente
con referencia al taladro 53 en toda & longitud del cilindro hue-
co 52,

.IgualAque en la representacidn de acuerdo con las Figs. 1
Yy 2, en el extremo superior del cilindro husco 52 del elemento abra-
sivo 51 estd situada una-placa 54 que tiene en su centro un vdstago

anular 55 dentro del cual la placa sstd perforada y el cual con sus
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bordes libres doblados hacia fuera sncaja en la pared del cilindro

hueco 52 y estd incrustado dentro de ésta. La placa, que también
en este ejemplo de realizacidn tiene forma rectangular, sobresale
de la circunferencia del cilindro hueco 52, de modo que existe un

borde. sohresaliente 56, con sl cual como tira de sujecidn el ele-

mento abrasivo 51 se fija en las ranuras correspondientes 57 del

.

cabezal 58 de.una mdquina.

En el taladro 53 del cilindre hueco*52 estd situado un
perno 66 gue se extienqe por la abertura 64 prev;sta dentro del
vastago 55 de la placa 54 asi como también por un taladro 65 en
el cabezal 58 de la méquina, el cual esté situado coaxialmente con
referencia al taladro 53 y a la abértura 64, Dentro del perno 66
estd previsto con trayectoria axial un taladro o un tubito 67, por
el cual se puede afladir el disolvente con el que se quiere .conse-
guir el humedecimiente dg la zona de contacto entre el contraper-
fil 59 y la superficie 60 de la pieza de madera perfilada 61. Esta
pieza de madera'perfilada 61 se mantiens también en el caso presen-
te sobre un soporte 62. La alimentacidn del disolvente hacia el
conducto 67 se realiza a través de un acoplamiento flexihle,.es de=
cir por ejemplo mediante una manguera 68.

A diferencia del modo de trabajar del elemento abrasivo
descrito con ayuda de las Figs. 1 y 2, en el elemento abrasivo 51
descrito con ayuda.da las Figs. 3 y 4 se apart#édicionalmante a la
zona de trabajo un disolvente que tiene el objeto de ablandar la
laca a alisar qus forma la supsrficie 60 de la pieza de madera per-
filada 61, pero sin disolverla ni hacerla untuosa. Por el disolven-~
te se quiers eliminar ademds de la zona de contacto entre el contra-

perfil 59 del elemento abrasivo y la superficie 60 de la pieza de



-

«
“ [y
e w "

et
z
LR

ot

madera perfilada 61 las part{culas de laca arrancadas por los gra-

nos abrasivos.

m—— NOTA ==
Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

5 1. Elemento abrasivo para el alisamiento fino de piezas de madera
perfiladas, caracterizado porque consta de granos abrasivos unidos
por un aglutinante cuya dureza es menor que la dureza de la pieza

perfilada a alisar,

2. Elemento abrasivo, de acuerdo con'la reivindicacidn 1, caracte-~

10 rizado porque como aglutinante estd previsto un pegamento..

J. Elemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque tiene granos abrasiveos del orden entre 80 y

360 granus/mm2 y una proporcion de pegamento del 30 al 37%.

4, Elemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
13 caracterizado porque estd constituido por lo menos en lo esencial
. por granos abrasives del orden de 120 granos/mm2 y por un 33% de

resina de cloruro de polivinilo.

5. Elemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,

. 4 . PR
caracterizado porque esta configurado como cilindro huece preferen-

20 mente de pared gruesa, y porque un lado frontal del cilindro foxr~

ma la superficie de-trabpjo.

6. Elemento abrasivo, de acuerdo con -reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque el lado frontal del cilindro hueco que forma
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la superficie de trabajo, estd estructurado como contraperfil para
la superficie a alisar de la pieza de madera perfilada.

7. Elemento abrasive, de acuerde con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque, especialmente para el alisamiento fino de pig
zas de madera perfiladas lacadas estd prevista como aglutinante una

sustancia seca, como cemento, cal, yeso u otra materia similar.

8. Elemento abrasivb, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la sustancia seca esté'méiclada en un porcen-
taje del B0 al 120% con granos abrasivos del orden de 80 a 360 gxa

2 PN .
nos/mm"~, con un liquido expansivo y con agua.

9. élemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque contiene en lo esencial. granos abrasivos del
tamafio de 120 granns/'mm2 y porque los granos abrasivos y la sustan
cia seca como aglutinante, forman en éonjunto el 95%7dsl elemento

H
abrasivo,

10, Elementoe abrasivo, de acuerdeo con reivindicaciones anteriores,-
caracterizado porque estd configurado como cilindro hueco, especial
mente como cilindro hueco de pared gruesa, porque en el taladro del
cilindro estd prevista una acometida para un disolvente, porque en
el cilindro hueco en contacto con su taladro y transcurriendo sn
direceidn longitudinal estd colocado un Tieltro embadurnads con el
medio abrasivo, y porgue el lade frontal del cilindro hueco que fé;
ma la superficie de trabajo y estd opuesto al acoplamiento de la

etida, forma el contraperfil para la superficie a alisar de la

ieza de madera perfilada.

1l. Elemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
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caracterizado porgue pars la absorcifn del disolvente esté previg

ta una tira de fieltwo.

12, Elemento abrasivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque para la absorcidn del disolvente estén previg

tas fibras de fieltra sueltas embadurnadas con granos abrasivos.

13. ELEMENTO ABRASIVO PARA EL ALISAMIENTO FIND DE PIEZAS DE MADE-

RA PERFILADAS.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva, que consta de quince hojas escritas a maquina por una

sola cara y de sus coxrespondientes dibujos.

Madzia, 49 JUN 1870
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