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E l o b je to  de l a  presente Patente de Invención e s  un 

procedim iento p ara  l a  fab r icac ió n  de herram ientas ab ra s iv a s  

de todo t ip o , pues se r e f ie r e  a  un sistem a independiente de 

l a s  dim ensiones, c a lid a d e s  y demás c a r a c t e r í s t i c a s  tó cn íca s  de 

lo s  m ate ria le s  ab ra siv o s  a  conformar.

Los s istem as conocidos p ara  fab r ic ac ió n  de elementos 

del t ip o  d e l que nos ocupa, adolecen de im portantes inconve­

n ie n te s  como lo s  que citam os a  continuación :

a) proporcionan un producto en e l  que l a s  lám inas 

a b ra s iv a s  se unen a l  núcleo c e n tra l solamente por una de sus 

c a r a s ,  con lo  que su f i ja c ió n  es poco s ó l id a  lim itando por e l lo  

l a  v e loc id ad  de corte  en ev itac ió n  de p o s ib le s  desprendimien­

to s .

b) requ ieren  l a  u t i l iz a c ió n  de elementos a u x i lia r e s  

p ara  l a  f i ja c ió n  de lám inas y núcleo haciendo l a  fa b r ic a c ió n  

com pleja y por tan to  c o sto sa , pues e s  n ecesario  e l  empleo de 

tro q u e le s  p ara  l a  obtención de l a s  c ita d a s  p ie za s  de f i ja c ió n  

y su s a lo jam ientos en l a s  lám inas, que encarecen notablemente 

e l  producto.

c) su fa b r ic a c ió n  se d iv e r s i f i c a  por emplear numero­

sa s  p ie z a s , haciendo n ecesario  un montaje p o s te r io r  a  travós 

de máquinas adecuadas.

E l sistem a que se preconiza elim ina e s to s  inconve­

n ie n te s  s in  menoscabo de l a  p erfecc ió n  d e l producto obtenido, 

an tes b ien , consigue un óptimo re su ltad o  basado en l a  más só­

l i d a  f i ja c ió n  de l a s  lám inas a b ra s iv a s  y en e l  c a rá c te r  único 

de l a  operación  de conformado.

Las lám inas ab ra s iv a s  se  obtiehen a  p a r t i r  de la r g a s  

t i r a s  de p ap e l, t e l a  u o tro  m a te r ia l, p resen tadas en r o l lo s ,  

jumbos, e t c . ,  que tien en  a l  menos una de su s ca ra s  dotadas del



423810

5.

10.

15.

20.

25.

30.

3 -

elemento abrasivo  a  u t i l i z a r ;  una vez obten idas l a s  lám inas, 

de dimensiones ig u a le s ,  se colocan , separadas o reun idas en 

grupos, en l a  ca ra  su p erio r  de un p la to  sensiblem ente c i l in ­

d rico , en l a  que se han p rac ticad o  unas ranuras de alojam iento 

de l a s  lám inas; e s te  p la to  p re sen ta  un vaciado c e n tra l , pre­

ferentemente c i l in d r ic o  en e l  que pueden superponerse machos 

de foxmas y dimensiones adecuadas p ara  l a  obtención de un aco­

plamiento p erfecto  en e l  e je  de l a  máquina en l a  que haya de 

in s t a la r s e  e l  conjunto; e l  p la to  soporte p resen ta  también un 

vaciado c e n tra l , de p lan ta  c ir c u la r ,  y de pequeña a ltu r a , que 

reb asa  lo s  extremos in tern os de l a s  lám inas s itu a d a s  en sus 

ranuras de alo jam ien to . Sobre d ich as lám inas se co loca  un se ­

gundo p la to , tambián c i l in d r ic o , dotado de un o r i f i c io  c e n tra l 

de mayor diámetro que e l  del p la to  soporte y que t ie n e , como 

é s te , un reb aje  c e n tra l de p lan ta  c ir c u la r  d isp u esto  en su ca­

r a  in fe r io r  y que reb asa  asimismo lo s  extremos in te r io r e s  de 

l a s  lám inas. En e l  conjunto a s í  d isp u esto  se co lo ca  un macho 

c e n tra l a ju stad o  en e l  o r i f i c io  d e l p la to  in fe r io r  y centrado 

en e l  d e l su p erio r , de mayor diám etro, añadiéndose s i  conviene, 

a  dicho macho, machos interm edios p ara  l a  conformación de una 

forma predeterm inada. Entre l a s  lám inas o grupos de lám inas, 

se colocarán  machos de menor penetración  que e l l a s ,  de modo que 

su s  extremos in te r io r e s  queden sobre y ba jo  l a s  c ircu n feren c ia s  

l im ite s  de lo s  re b a je s  c e n tra le s  de lo s  p la to s  in f e r io r  y supe­

r io r .

P ara l a  inm ovilidad de l a s  lám inas co locadas entre am­

bos p la to s , se s i t á a  un f l e j e  de forma c i l in d r ic a ,  cuyo in te r io r  

se  adapta a l  diámetro e x te r io r  d e l p la to  soporte a l  que reb asa  

en a ltu r a , sirv ien d o  de apoyo a  l a s  ca ra s  e x te r io re s  de l a s  

lám inas, que mantienen a s i  una d isp o s ic ió n  uniforme alrededor 

d e l e je  v e r t ic a l  del conjunto.



A continuación  se procede a l  v e r t id o , por e l  espacio  

l ib r e  entre e l  macho c e n tra l y e l  o r i f i c i o  del p la to  su p erio r , 

d e l adhesivo a  moldear, que se rá  preferentem ente una re s in a , 

e l  cu a l l le n a r á  todos lo s  e sp ac io s  in te r io r e s  formando un nd- 

5. oleo c e n tra l  de fo m a  y dimensiones adecuadas a l  e je  de l a  má­

quina en que ha de in s t a la r s e ,  y que mantiene unidas l a s  lám i­

n as a  á l  tan to  por su s ca ra s  in te rn a s  como por l a s  l a t e r a le s  y 

por l a s  su p erio r  e in fe r io r  en una c ie r t a  dimensión, debido a 

lo s  re b a je s  de lo s  p la to s , que quedarán lle n o s  de adhesivo, y a 

10. lo s  e sp ac io s  e x is te n te s  entre l a s  lám inas y l a s  ca ra s  in te r io ­

r e s  de lo s  machos s itu ad o s entre e l l a s .  Una vez fraguado o po- 

llm erizado  e l  m a te r ia l de moldeo, se r e t i r a  e l  macho c e n tra l, 

l o s  p o s ib le s  machos s itu ad o s acoplados a ó l ,  y lo s  s itu ad o s 

en tre  l a s  lám inas, p ara  sep ara r  lo s  p la to s  entre lo s  que que- 

15. da conformada l a  herram ienta; se term ina e l  procedim iento por 

elim inación  de l a  m azarota que quedó entre e l  macho ce n tra l y 

e l  o r i f i c io  d e l p la to  su p erio r , operación  que puede l le v a r se  a  

cabo de modos d iv e r so s , y preferentem ente mediante una muela 

de e sm eril.

20. E s im portante h acer n o ta r  que e l  producto obtenido

por l a  operación  de moldeo d e s c r i t a  no requiere ninguna o tra  

p ie z a  a c c e so r ia  p ara  su in s ta la c ió n  en máquina, y lo g r a  una 

p e r fe c ta  su je c ió n  de l a s  lám inas a b ra s iv a s  , perm itiendo un 

elevado ndmero de revolucion es de tra b a jo  s in  r ie sg o  de des- 

25. prendimi ent o .

Se hace co n star  que l a  a n te r io r  enumeración es pura­

mente en u n ciativa y no l im ita t iv a ,  reservándose e l  inventor e l  

derecho que l a  Ley le  con fiere  p ara  in tro d u c ir  en e l  o b je to  de 

l a  misma l a s  m ejoras y perfeccionam ientos que l a  p r á c t ic a  acon­

s e je ,  siempre que se  respeten  su s c a r a c t e r í s t ic a s  e se n c ia le s .30
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E l s o l ic i t a n te  se re se rv a  e l  derecho de extender e s ta  

demanda a  lo s  p a ís e s  e x tra n je ro s , reivindicando l a  misma p r io ­

r id ad  de l a  presente s o l ic i t a d  a l  amparo d e l Convenio Interna­

c io n a l para l a  P rotección  de l a  Propiedad In d u s tr ia l .

Igualmente s i  s o l ic i t a n te  se re se rv a  e l  derecho de 

in tro d u c ir  en l a  p resen te  invención cuantos perfeccionam ientos 

sobre l a  misma puedan d e riv arse , mediante l a  s o l ic i t u d  de lo s  

correspondien tes C e r tif ic a d o s  de Adición en l a  forma señalada 

por l a  Ley.

N O T A

La patente de invención, que se  s o l i c i t a  por vein te  

años, p ara  España, de acuerdo con l a  v igen te  L e g is la c ió n , de­

berá recaer sobre : "PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION 

DE HERRAMIENTAS ROTATIVAS PARA TRATAMIENTO DE SUPERFICIES META­

LICAS", segdn l a s  c a r a c t e r í s t ic a s  e se n c ia le s  de l a s  s ig u ie n te s : 

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 § .-  Procedimiento perfeccionado de fa b r ic a c ió n  de 

herram ientas r o ta t iv a s  p ara  tratam iento  de su p e r f ic ie s  m etá li­

c a s , caracterizad o  porque p ara  l le v a r lo  a  cabo se  p arte  de gran­

des t i r a s  de m ate ria l ab rasivo  d isp u e sta s  en r o l lo s  o jumbos, 

l a s  cu a le s se troquelan  p ara  obtener lám inas de dimensiones 

adecuadas que se  colocan seguidam ente, con su s c a ra s  mayores 

v e r t ic a le s ,  en l a  ca ra  su p erio r  an u lar de un p la to  previamente 

d isp u esto , e l  cu a l tien e  un o r i f i c io  c e n tra l pasante prolongado 

superiormente segdn un reb a je  de e sc a sa  a ltu r a ; e l  conjunto a s í  

foimado se  abraza con un zuncho e x te r io r  en e l  que se apoyan 

l a s  c a ra s  e x te r io re s  de l a s  lám inas, entre l a s  cu a le s  se  colo­

can unos machos que no alcanzan l a  profundidad de l a s  mismas; 

a  continuación se co loca sobre l a s  lám inas un segundo p la to , 

in v ertid o  con respecto  a l  primero, de modo que su reb a je  cen tra l 

queda en su cara  in fe r io r ,  y que dispone de un ta lad ro  cen tra l
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mayor que e l  d e l p la to  in fe r io r ;  una vez colocado e l  segundo 

p la to  se s i t d a  en e l  e je  d e l conjunto un macho v e r t ic a l  d e l 

mismo diámetro que e l  ta lad ro  d e l p la to  in fe r io r ,  y entonces 

se  v ie r te  por e l  espacio  que queda entre á l  y e l  ta lad ro  d e l 

p la to  su p erio r , un adhesivo fundido, preferentem ente re sin o so , 

que se  d e ja  s o l id i f i c a r ;  una vez fraguado o polim erizado e l  

adhesivo, se r e t i r a  e l  p la to  su p e r io r  y , a  continuación , lo s  

machos, tan to  e l  v e r t ic a l  como iQs situ ad o s entre l a s  lám inas, 

p ara  proceder a  r e t i r a r  e l  ndcleo so lid if ic a d o  en e l  que han 

quedado in s e r t a s  l a s  lám inas, y term inar e l  procedimiento con 

l a  elim inación  de l a  m azarota que queda en l a  p arte  su p erio r 

d e l ndcleo c e n tr a l , lo  que se e fe c td a  preferentem ente en una 

máquina esm erilad ora.

2 3 .-  Procedimiento perfeccionado de fa b r ic a c ió n  de 

herram ientas r o t a t iv a s  p ara  tratam iento de su p e r f ic ie s  metá­

l i c a s ,  segdn l a  18 re iv in d icac ió n , caracterizad o  porque a lr e ­

dedor d e l macho c e n tra l v e r t ic a l ,  en l a  formación d e l molde, 

pueden co locarse  machos de formas d iv e rsa s  que o rig in arán  en e l  

ndcleo del conjunto en friado y s o l id i f ic a d o , v ac ío s  de formas 

adecuadas a l a s  n ecesidades de cada caso .

3 8 .-  PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION DE 

HERRAMIENTAS ROTATIVAS PARA TRATAMIENTO DE SUPERFICIES METALI­

CAS.

Segdn queda sustancialm ente d e sc r ito  en l a  presente
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memoria, que consta de s ie te  h o ja s , e s c r i t a s  a  máquina por 

una s o la  de su s c a ra s .

Madrid, 1 de marzo de 1974 

D. Jo sá  Manuel SALES PONS
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