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MEMORIA DESCRIPTIVA *=*****

Les moderoes pulidores emplees en su utilización normel dis­
cos de formes diverses y de dimensiones veriebles eptos pere cede 
eplieeci&n concrete.

Cede febricente de estos útiles específicos emplee un siste­
me de febriceci&n eerecteristieo, pero porten normelmente de mete- 
rieles y conceptos estenderd.

En el mercedo necionel se sigue un procedemiento que e gren- 
des rasgos pesemos e describir.

Pertiendo de u tejido epropiedo se enrolle en dos cilindros 
coaxiales seperedos eietre si le disteneie epropiede, colocendo les 
centidedes de tejido edecuedes. Mediente un procedimiento mecánico 
automático o menuel se procede el fruncido ejerciendo ciertos pre­
siones circuleres en el especio existente entre emboe cilindros.

Acebedo este fese de febriceci&n se fijen los fruncidos, sien­
do en este operaci&n cuendo se empieze e eplicer verientes según fe- 
bricentes y modelo de disco e construir.

Empleendo éste sisteme de febriceci&n se produce cierto dese­
quilibrio en el fruncido, ecorde con le felte de homogeneided que 
presente le cinte de fruncir, o con el perfeccionemiento que se he- 
ye realizado le opereci&n.

Le superficie de fricci&n del disco le constituye el sonto 
de los circuios componentes, podemos decir por ello que este oree, 
no es homogéneo, eireunstencie que de luger en determinedes opere- 
ciones e problemen de eeebedo imperfecto en pieses delieedes.

Podemos deducir que le consecuci&n optime de un edecuedo dis­
co de pulir depende de muchos veriebles.

Influye el moteriel de que portemos pere su frebriceci&n, el 
proceso que se sigo, le perfecci&n de les opereciones que en suce­
sivos feces se veyen reelizondo y el equilibrio dinámico finel que
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debido o loo complioodoo operooionea do fruncido pooeo lo piezo. 
Boto último circunotoncio oo oencillomente bonico poro uno herro- 
miente que, debido o lo oplioociúo oon que ho oido concebido, Yo 
o giror o elevodo número de revolucioneo por minuto, Yo o oetuor 

5.- on el oreo exterior de meyor diámetro y por lo tato de moo elevo- 
do voloeidod tongeneiol y, lo que eo múo impórtente, eotorú oo- 
motéde o rooonomientoo eon piezoo de noturolezo metálico o moterio- 
leo duroo.

Troo eoto oomero deocripciún del procedimiento oetuol de fo- 
10.- bricociún y lo formo de trebejo de lo herremiente, podemoo deducir 

que uno piezo equilibrodo dinomicemente, compocto y reoiotente 
preoentorú un rendimiento moyor que otro que, por el proceoo de fo- 
bricoeiún oeguido, y lo concepción y orteoonio de loo operocioneo 
de fruncido, lo meo logico eo que dinomicemente no eotorú oquilibre- 

1 5.- do, cirounotoncio que conoideromoo decioivo en herromientoo oometi- 
doo o grendeo velocidodeo onguloreo y rozomientoo en ou periferio 
exterior.

Loo perfeccioneeientoo introducidoo en lo fobricociún y di- 
oe&o de diocoo poro pulir, cuyo reivindieocioneo eo objeto del 

20.- preoente regiotro, empiecen yo o oer nigaifieetivon en el moteriol 
utilizodo poro ou fobricociún.

Bmpleomoa uno tiro onduledo (23 de noturolezo oenoidol de 
ondeo oimútricoo reopecto del centro de giro del dioco, ocupondo 
oectoreo circuloreo coincidenteo en el centro de lo figuro. Bo- 

2 5.- toooectoreo ondulodoo pueden tener un oreo verioble y ocupar
cuolquier número de grodoo, oiempre que oeo dirioor por de 360 
poro que eontengon un número entero de oectoreo circuloreo comple­
ten.

Boto tiro ondulodo ne eo un circulo completo, cine que, in- 
30.- teriormeate, y mediente un rodio odecuodo, oe ho eliminedo un cir-
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culo Interior. Se treta por consiguiente de une corone circular 
de dimensiones adecuadas y con sectores circulares ondulados.

En el radio menor de la corona circular va previsto el 
sistema de fijación (l) y el alojamiento del eje motor.

El espesor del disco se realiza mediante el apilamiento una 
al lado de otra, de un número determinado de estas tiras ondula­
das o coronas esféricas. Puede ser, por consiguiente, el area 
activa la que se desee, dentro de unos margenes amplios, ya que, 
como la superficie de trabajo es el canto de los discos, basta 
con apilar los deseados y fijarlos adecuadamente para conseguir el 
area activa deseada.

Con éste sistema de fabricación conseguimos discos equili­
brados dinámicamente, de superficie de contacto uniforme y homo­
génea, aptos para trabajar a elevadas velocidades angulares y so­
portar sin m e m a  de propiedades remamientos considerables.

El montaje de discos y su proceso de fabricación se sim­
plifica yya que basta con aplicar estas coronas circulares, ha­
ciendo coincidir entre ai cavidades idénticas, introducirlas en 
el elemento de sujeción en el número deseado, y fijan después has­
ta hacer solidarios ambos elementos. Con ello la herramienta es­
tá en disposición de ser utilizada.

El sistema que reivindicamos es de uso general, puede po­
seer cualquier dimensión y tipo de onda, estar fabricado a base 
de algodón, fibra, papel o cualquier otro derivado orgánico o 
inorgánico.

N_0 T A_
Por todo lo anteriormente expuesto, declaramos de novedad 

y utilidad las siguientes.
R E I  V I N D I C A C_I_0_N E_S

1.- Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y



diseño de discos pare pulir, caracterizado esencialmente porque 
la pieza fundamental, tiene forma do corona circular y perfil 
ondulado senoidal, siendo la senoide creciente en sentido de 
alejamiento del centro pero de la misma abertura radial.

2. - Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y 
diseño de discos para pulir, de acuerdo con la reivindicación 
anterior, caracterizado esencialmente porque, por apilamiento 
lateral y coincidencia de los sucesivos nodos y vientres de on­
da de lasptezas apiladas, se consigue un rodillo de cualquier 
dimensión, sección circular y caras onduladas.

3 . - Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y 
diseño de discos para pulir, de acuerdo con las reivindicaciones 
1 y 2, caracterizado esencialmente porque, como elemento de fija­
ción de las piezas descritas, se utiliza una pieza que se intro­
duce en el radio interior de las coronas circulares, anclando es­
tas entre si, y consiguiente un conjunto solidario y rígidamente 
sujeto.

4. - Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y 
diseño de discos para pulir, de acuerdo con las reivindicaciones 
1 a 3, caracterizado esencialmente porque, la cara exterior del 
rodillo conseguido, presenta unas caracteristicas de homogenei­
dad que le hacen apto para pulir y soportar rozamientos consi­
derables.

3 .- Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y 
diseño de discos para pulir, de acuerdo con las reivindicacio­
nes 1 a 4 , caracterizado esencialmente porque, debido al acopla­
miento entre nodos y vientres de onda de las piezas secesivas, 
el rodillo resulta perfectamente equilibrado dinámicamente, y 
apto para girar con elevadas velocidades angulares.

6.- Perfeccionamientos introducidos en la fabricación y
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diseño de discos pare pulir, de acuerdo con las reivindicacio­
nes 1 a 5, caracterizado esencialmente porque, debido a las 
especificaciones de diseño, es posible fabricar el rodillo de 
cualquier derivado orgánico o inorgánico apropiado, y en cual- 

3.- quier dimensión longitudinal y circular.
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