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MEMOKIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidén se refiere a
un procedimiento para la fabricacién de los cilindros de

pulir que se utlllzan para el-acabado de las superficies

~.

fen los que?

be reall%ar determlnado e e

de objetos smaspecto de su cara funcional de
f , asi como en procesos in-

/ :
dustrlalgs de acabados db,plezaﬁ tanto para finalidades

meramente decoratlvas como operatlvas
-rh.

Un 0111ndro del tlpo quéﬁsegdes-rlblré y que

se obtiene por la préctica de 1os perfeqflomamlentos ob-~

J*
jeto de la presente Patente{ tlene formaﬁ 'e unﬁ‘“

,ﬂ

&
cilindrico compacto, en cuyd{?uperf;cme apenas.smAapre—

cian las lineas que separan cadag&os olemen%os pulidores
o

adyacentes, aunque éstos son dlieréngé?d i{y con51sten

en piezas de configuracién rectangular<§§'un material

abrasivo adecuado.
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El procedimiento en cuestién supone una serie
de operaclones para la fijacién de los diversos elemen-
tos pulidores sobre un soporte que actda de molde, cons-
tituido por miltiples compartimientos equivalentes, dis-
puestos adyacentes y paralelos, que recibird el montaje
de aquellos componentes laminares y abrasivos, tras lo
cual el soporte pasard a colocarse sobre un cuerpo sus-
tentador y de montaje, constituido por un cilindro hue-
co o macizo, sobre cuya superficie lateral quedaré perfec
tamente adaptado y tirante el conjunto funcional, con lo
cual los componentes laminares abrasivos resultardn orien
tados radialmente., Las zonas contiguas al cilindro resul
tardn comprimidas y las marginales, opuestas y paralelas
a las anteriores, reéultarénﬁseparadas, aunque, por las
propiedadeé del material abrasivo con que se preparardn
aquellos elementos, la separacién resultard en la pric-
tica apenas perceptible, por lo que la superficie del
cuerpo cilindrico obtenido tendrd, en la mayoria de los
casos, la apariencia de ser lisa, o como méximo,.la de
poseer un estriado longitudinal segun generatrices.

éara facilitar la explicacién, se acompafia a
la presente memoria unos dibujos, en los que se hg re~
presentado, a titulo de ejemplo ilustrativo y no iimita-
tivo,'un caso de realizacién de un procedimiento ﬁara la
fabriéacién de cllindros pulidores, segin los priﬂpipios
de las reivindicaciones, | l

En los dibujo§:

ia figura 1 es una seécién transversal de un
rodillo pulidor cuya fabricaciéﬁ se describird, y la fi-

gura 2 es una seccidn también transversal del mismo, con
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el molde incorporado.

La figura 3 muestra uno de los elementos lami-
nares abrasivos, indicdndose su estructura fibrosa y su
configuracidén rectangular. ‘

La figura 4 es una vista en seccidén transversal
y la figura 5 una proyeccién en planta:de un molde utili
zado para la fabricacidén de los cilindros pulidores que
se desdriben, mientras que la figura 6 daridea de la es-
tructura de dicho molde y la figura 7 es una seccién par
cial y a mayor escala del mismo.

La figura 8 representa la fase de acoplamiento
de las ldminas abrasivas a su molde, y la figura 9 es una
seccién transvérsal del conjunto, en la que se aprecia
la manera en que quedan situadas unas piezas auxiliares
empleadas en.aquella operacidn,

la figura 10 ilustra la manera de aplicacién
del molde completo con sus ldminas, y tras haber recibi-
do una capa;de un producto adhesivo, al cilindro céntral
de soporte, para obtener la formacién de.la figura;2,
que, tras la separac%én del molde, da lugar al cilindro
segin la figura 1. ?

" Los elementos designados con numeros en %os di
bujos corresponden a las partes siguientes. ; :

-l-, elementos abrasiveos de estrucfura léminar,
hechos de uﬁrmaterial textil no fejido, es decir, despro
visto de la trama y urdimbre clééicas, péro con un deter
ninado nexo entre sus componentes fibrosos, y cbn la ca-
racteristica de poseer una rugqéidad superficial y peri-
férica que permitird obtener un efecto de abrasién por

sucesivo rascado con los elementos considerados; -2-~, ci

t
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lindro tubular de soporte, hecho de acero, hierro o fun-
dicién, pudiendo consistir también en un cilindro macizo,

definiendo un 4rbol de montaje para el elemento pulidor;

-3=, capa de un producto adhesivo, que realiza la fijacién .

de los lados interiores de las ldminas abrasivas sobre la
superficie cilindrica del soporte rigido; ~4-, piezas la
minares constitutivas de la base del molde, articuladas
entre si mediante bisagras -5-, que sujetan al mismo fieg
po otras piezas rectangulares -6-, en,fuhcipnes de divi-
sién, con los pasadores ?7- constitutivos de ejes de aque
llas articulaciones; el molde tendrd una longitud idénti
ca a la del rodillo a obtener y una anchura correspondien
te al desarrollo del mismo, segin su didmetro, y la an-
chura de los elementos ~4- serd también la adecuada a
aquella diﬁensidn; -8-, piezas de madera, en forma de
bloques prismdticos de seccidn equivalente a la de cada
compartimiento definido en el molde por la base -4~ y

dos tabiques -6~ consecutivos; -9-, asa de sujecién, a
efectos de traccién de cada uno de los tacos ~8-, los
cuales se hallan unidos a sendas piezag -10- en férma de
caja, destinadas a recibir un.grupo de elementos lgmina-
res -l-, en la forma que se ve en la figuraiS, siendo
-11l- un elemento de acoplamiento entre las partes }8- y
-10-.

- . E1 examen de los dibujos da idea de la m%nera
en que se realiza la insercién de las léminés abragivas
en el molde, y, tras completar éste en dispdsiciénirec-
tilinea, la aplicacién de una capa de un producto adhesi
vo en la superficie, aproximadaﬁente plana, ‘constituida

por los lados rectilineos opuestos a los que se hallan

i
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en contacto con ia base -4- dél molde, tras:lo cu%l se
efectiia la disposicidén del conjunto sobre el sopoﬁte ci-
lindrico -2-, realizéndose la fijacién de los ladés in-
ternos de las léminas sobre el mismo, Una v?z sec% el'
producto adhesivo, se procede a la extraccién del @olde,
separando una o varias de las uniones determinadas por
los ejes -7- de sus articulaciones y extrayendo las lémi
nas -b6- de entre las -1-, de manera que, dada la estructu
ra compacta de cada una de las secciones constituidas
por estas ultimas ldminas, se broduce la recuperacién
del espacio ocupado, durante la formacién del rodillo,
por las lédminas -6-.

La superficie exterior del conjunto del rodi-
1llo, una vez extraido el molde, resulta en configuracién
aproximadamente prismdtica, segin la figura 1, con tan-
tas caras laterales como zonas ~4- tuviera el molde, y
esta disposicidén se corrige mediante un torneado'del cuer
po del rodillo respecto a su soporte. 7

Resumiendo las'operaciones tecﬁolégicas de fa-
bricacién de un cilindro pulidor, de acuerdd con el pro-
cedimiento que se describe en méritos de la prescnte Pa-
tente, puede enunciarse asi el objeto esencial de la mis
ma:

19,~ Fabricacién del materialitextil no teJjido
y de propiedades abrasivas; cortado en fragmentos lamina
res, rectangulares y de dimensiones convenientes, segun
la figura 3. ' ' :

22, ~ Preparacién del molde, dé estructura se-
gin las figuras 4 a 7, por impregnaciénide las superfi-

cles internas de sus partes, que deben Quedar en contac-
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to con los elementos abrasivos, con un producto q@e faci
lite la separacién de aquellas partes. ;
- Colocacién de un conjunto de léminaé abra-~
sivas en el interior de cada una de las piezas-caga rig;
das =-10~, asociada a un taco de madera -8-,;en el inte-~

rior de un' compartimiento constituido por una base -4~ y

dos tabiques contiguos -6~, estando ocupados los comparti

mientos contiguos por otro grupo de léminas abrasivas o
bien por otros tacos de madera que aseguren provisional-
mente la configuracién de aqueilos espacios; Tirando del
asa ~-9- se provoca la deformaciénupor apretado del haz
de laminas -l- y su entrada en el compartimiento que se
estd tratando, como indica claramente la figura 8,

49,- Una vez completo el molde, iﬁpregnacién
con un producto adhesivo de caracteristicas adecuadas,
tal como una resina epoxi o similar, de la superficie ex
terior del conjunto de ldminas -1- alojadas en el .molde,
correspondiente a los lados mayores de aguellas laminas,
las cuales tienen, légicémente, uné anchura ligeramente
superior a la.de los divisores -6-, con el fin de emerger
respecto a éstos de la forma que se ve en las figuras 9
y 10,

2,- Aplicacién del molde sobre el soporte ci-
lindrico -2~ rodeando a éste, de manera que el producto
adhesivo establezca la sujecidén del grupo de léminas a
su soporte rigido, uniéndolo inamoviblemente.

Las placas divisoras -6~, en iugarrde ir arti-
culadas en las bisagras de unién entre las plezas ~4- de
la base, podrian derivarse de una zona 1ntermed1a de és-

ta, paralelamente a sus lados longltudlnales, con lo cual

e i v b e e e e o
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no variaria la idea de constitucién del molde ni la subs
tancia de la invencién,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia del procedimiento descrito, serd variable
a los efectos de la actual Patente,

NOTA,

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn: : ‘

1l.- Probedimienté para la fabricacidén de cilin
dros pulidores, caracterizado esencialmente por realizar
se'mediantg el emﬁleo de mﬁltiples elementos laminares

de configufacién rectangular de un material textif no te
Jido, de propiedades abrasivas, los cuales quedanésitua—
dos en disposicién coincidente con maltiples plano% defi
niendq una radiacién ideal .que contiene el eje del%con—
Jjunto, alrededor de un soporte cilindrico rigido q#e cons
tituye el elemente de montaje del cilindro a una mgquina
pulidora. ) :

2.~ Procedimiento para la fabricacién de cilin
dros pulidores, segun la reivindicacién anterior, carac-
terizado por el empleo de un molde constituidorpor una
pluralidad de placas metdlicas' rectangulares de longitud
equivalente a la del cilindro a obtener, en disposicién
articulada, segin sus lados mayores, mediante bisagras
separablesrque fetienen al mismo tiempo unas placas rec-
tangulares en funciones de divisores, definiendo, juhto
con las primeras, miltiples compartimientos longitudina-
les de seccidn cuadrapgular, cada uno de los cuales se

destina a recibir un conjunto de elementos laminares

. . . '
abrasivos del tipo descrito en la reivindicacién anterior,

introducidos en el molde .con ayuda de unas piezas-caja
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de estructura laminar rigida y seccién equivalente é la
de uno de aquellos compartimientbs, por traccién de cada
una de aquellas piezas mediante un elemento asociado a
una pleza prismética'constituida por un blogue de un ma-
terial rigido, empleada para ésegurar la configlracién
prismdtica de cada compartimiento aun no ocupado por los
elementos abrasivos, estando los compartimientos adyacen
tes a cada uno eﬁ fase de rellenado, ocupado por un blo-
que de aquella naturaleza, el cual posee en su otro ex-
tremo medios para su fraccién manual,

. 3.~ Procedimiento bara la fapficacién de cilin
dros pulidores, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por la disposicién de una capa de un pro-
ducto adhesivo en estado fluido, sobregla superficie
prédcticamente plana constituida por el .conjunto de bordes
de los elementos laminares abrasivos oﬁuestos a la base
del molde, aseguraﬁdo la mencionada capa la sujecién de
cada uno de los elementos laminares a Iarsuperficie;ci-
lindrica del soporte rigido de montaje del rodillo én la
mdquina pulidora. | |

. Sean cuales fueren las circunstancias que:con-
curran en la esencialidad de la Patente deVInvencién, de
finida en las_anteriores reivindicaciones,rcuyo objéto
es: ‘ |

4.—-"PROCEDIMIENTO.PARA LA FABRICACION DE. CI-~
LINDROS -PULIDORES", |
- Consta la presente memoria de nueve hojas:fo—

liadas, mecanografiadas por una'soia cara y de los dibu-




- 9 _ e w e e e mem e

Jjos unidos a la misma,

Barcelona, §() MAY. 1972

i
P.A. de D. José Maria BISBE Fépreggs,
‘ - ALFONSO DURAN
PP Q
o . ? \.l

~ Fdo.: Luis Durén Bensjom . .

FE/mc.




3 HTUAS

4

D. JOSE MARIA BISBE FABRECGAS

4

~ .
HOLA NG

FIG 1

FIG. 2

FiG. 3

30 MAY. 1972

BARCELONA,

P A.

ALFONSO DURAN

P- p-

Luls Durén Benejam

Fdo.:

Ly
-3
g
S
-
ac
-
-
-
iy
I
[
EI:
3




D. JOSE MARIA BISBE FABREGAS

ESCALA VARIABLE

FIC. 3

I:'%
N
o

T
7
C

[
{

Pk
N }
SVCX\

3‘

X
3 *
N,
-4 {gY\

Th

i




3 HCJAS
HQOJA N%1

Y

V\.

FIC. 3

BARCELONA, 30 MAY. 1972

PoA.

ALFONSO DURAN
P p.

Fdo.: Luts Durén Benejam




mofausg ugang sin] FOPd " VIV VIV OS]

e

NYYNAa OosNOATY
Vol

ClB AVW 0 & vaorwvy

9 |
% S —r N _ E
e = M
2 “ Il
9- w
. Ll at
k .,I J ,_|
|
///\ £Ol14 _ g
. m
/ _l
,
7 7 i
4 )
g 9l4
y G
- ) o)
m\
ﬁ
7 Old
m w«:dzm SVo3Mgys 3GSI9 VIMYW 3SOr -d




o]

D. JOSE MARIA BISBE FABREGAS

FIG. 4

ESCALA VARIABLE

/f/ a

T




3 HOJAS
HOJA N&2

4/6

NN

BARCILoONA, 30 MAY. 1972

oA

ALFONSO DURAN

mo; Luis Durén Benejom




wojauag uping syaj sopd
d® wr
~

NyYdNd OsSNOATV

Vo
26 AYN 08 oo g

0194

3

X
LI YA
X
)
: u s

ve

7

bt

JTIVIIV A
WDJ
LN&Jﬁ -
mja
oL =
?ﬂ/ |
— 1
XI | ‘ W XT
%‘\\-\
_l I
L
& 9l 4

LT

VIV )OS

£33N VOH
SV OH €

SVO34EY4 38518 YIHVIW 3FSOr 'a



D. JOSE MARIA BISBE FABREGAS

ESCALA VARIABLE

[T
FIC. &8
/ ]
i
s
IX 7 1 IX
L : 1
o | 6
n-H _ ‘8 I 10
! i
] —J




3 HOJAS
HOJA N%3

FIG.10

$
2 ..‘

o

TS,
<A
00, o
\vmy TR
s G
RIS IIITOR

BARCILONA. g () MAY. 1972

A
ALFONSO DURAN

Fdo.: Luis Durdn Benejam




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



