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MEMORIA DESCRIPTIVA

EBCEEEREONEEaERERETN

Las modernas pulidoras emplean en su utilizacién normal dig-
cos de formas diversas y de dimensiones variables aptos para cada
aplicacién concreta.

Cada fabricante de estos Gitiles especificos emplea un siste-
ma de fabricacién caracteristico, pero parten normalmente de mate-
riales y conceptos estandard.

En el mercado nacional se sigue un procedemiento que a gran-
des resgos pasamos a describir,

Partiendo de u tejido apropiado se enrolla en dos cilindros
coaxiales separados metre s{ la distancia apropiada, colecando las
cantidades de tejido adecuadas. Mediante un procedimiento mecanico
automético o manual se procede al fruncido ejerciendo ciertas pre-
siones circulares en el espacio existente entre ambos cilindros.

Acabada esta fase de fabricacién se fijan los fruncidos, sien~
do en esta operacidén cuando se empieza a aplicar variantes segin fa-
bricantes y modelo de disco a construir.

Empleando éste sigtema de fabricacién se produce cierto dese~
quilibrio en el fruncido, acorde con la falta de homogeneidad que
presente la cinta de fruncir, o con el perfeccionamiento que se ha-
ya realizado la operacién.

La superficie de friccibn del disco la constituye el canto
de los oirculos componentes, pedemos decir por ello gue este area,
no es homogeneo, circunstancia que da lugar en determinadas opera-
ciones a probleman de acabado imperfecto en piexas delicadas.

Podemos deducir que la consecucidn optima de un adecuado dis-
co de pulir depende de muchas variables.

Influye el material de que partsmos para su frabricacién, el
proceso que se siga, la perfeceidn de las operaciones que en suce-

sivas fases se vayan realizando y el qquilibrio dinamico final que
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debido & las complicadas operaciones de fruncido posea la pileza.
Esta Gltima circunstancia es sencillamente basica para una herra-
mienta que, debido a la aplicacidém con que ha gido concebids, va

a girar a slevado nfuero de revoluciones pox minuto, va a actuar
on el area exterior de mayor diametro y por lo tmto de mas eleva-
da velocidad tangencial y, lo que ¢s mas importante, estard so-
metdda a rasonamientos eon plesas de naturalexa metalica o materia-
les duros.

Tras esta somera deseripcién del procedimiento actual de fa-
bricacién y la foima de trabajo de la herramienta, podemos deducir
que una piesa equilibrada dinamicamente, compacta y resistente
presentari un rendimiento mayor que otra que, por el proceso de fa~
bricacidn seguido, y la concepcién y artesania de las operaciones
de fruncido, lo mas logico es que dinamicamente no estara equilibra~-
da, circunstancia que congideramos decisiva en herramientas someti-
das a grandes veloecidades angulares y rosamientos en su periferia
exterior.

los perfeccionamientos introducidos en la fabricacibn y die-
sefic de discos para pulir, cuya reivindicaciones es objeto del
pf§-onto registro, empiezan ya a ser gignificativos sn ¢l material
uiilisado para su fabricacidn.

Eupleamos una tira ondulada (2) de naturaleza sencidal de
ondas simétricas respecto del centro de giro del disco, ocupando
sectores circulares coincidentes en el centro de la figura. Es-
tossectores ondulados pueden tener un area variable y ocupar
cualquier nGmexo de grados, siempre que sea divisor par de 360
para que sontengan un nimero sntero do sectores circulares comple~
tos.

Esta tira ondulada no es un cireulo sompleto, sino que, in-

terioymente, y mediante un radio adecuado, se ha elimingdo un cir-
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culo interior. Se trata por consiguiente de una corona circular
de dimensiones adecuadas y con sectores circulares ondulados.

En el radio menor de la corona circular va previsto el
sistema de fijecién (1) y el alojamiento del eje motor.

El espesor del disco se realiza mediante el apilamiento una
al lado de otra, de un nimero determinado de estas tiras ondula-
das o coronas esféricas. Puede ser, por consiguiente, el area
activa la que se desee, dentro de unos margenes auplios, 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 fabricacién conseguimos discos equili-
brados dinamicamente, de superficie de contacto uniforme y homo-
genea, aptos para trabajar a elova&as velocidades angulares y so~-
portar sin merma de propledades razamientos considerables.

El montaje de discos y su proceso de fabricacidén se sim-
plifica yya que basta con aplicar estas coronas circulares, ha-
ciendo coincidir entre si cavidades idénticas, introducirlas en
ol eolemento de sujecién en el nlmero desesado, y fijaw después hase
ta hacer solidarios ambos elementos. Con ello la herramienta es-
ta en disposicidén de ser utilizada.

El sistema que reivindicanos es de uso general, puede po-
seer cualquier dimensién y tipo de onda, estar fabricado a base
de algoddn, fibra, papel o cualquier otro derivado organico o

inoxrganico.

Por todo 1lo anteriormente expuesto, declaranos de novedad
y utilidad las =miguientes.
REIVINDICACIONES

l.- Perfeccionamientos introducidos en la fabricacién y
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disefio de discos para pulir, caracterizado esenclalmente porqgue
la piexa fundamental, tiene forma de corona circular y perfil
ondulado senoidal, siendo la senoide creciente en sentido de
alejamniento del centro pero de la misma abertura radial.

2.~ Perfeccionamientos introducidos en la fabricacién y
disefio de discos para pulir, de acuexrdo con la reivindicacibn
anterior, caracterizado esencialmente porque, por apilamiento
lateral y coincidencia de los sucesivos nodos y vientres de on-
da de lasiezas apiladas, se consigue un rodillo de cualquier
dimensidn, seccidén circular y caras onduladas.

34~ Perfeccionamientos introducidos en la fabricacidén y
diseiio de digcos para pulir, de acuerdo con las reivindicaciones
1l y 2, caracterizado esencialmente porque, como slemento de f£ija~
c¢ibén de las plezas descritas, se utiliza una pieza que se intro-
duce on el radio interior de las coronas circulares, anclando es~
tas entre si, y consiguiente un conjunto solidario y rigidemente
sujaeto.

4,- Perfeccionamientos introducidos en la fabricacibn y
digeiio de discos para pulir, de acusrdo ¢on las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado esencialmentie porque, la cara exterior del
rodillo conseguido, presenta unas caracteristicas de homogenei-
dad que le hacen apto para pulir y soportar rozamientos consi~
dexables.

5.- Perfeccionamientos introducidos en la fabricacidn y
disefic de discos para pulir, de acuexrdo con las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterirzado esencialmente porque, debido al acopla-
miento entre nodos y vientres de onda de las piezas secesivas,
el rodillo resulta perfectamente equilibrado dinamicamente, y
apto para girar con elevadas velocidades angulares.

6.~ Perfeccionamientos introducidos en la fabricacibén y



50"'

- 6 -

digefio de discos para pulir, de acuerdo con las reivindicacio-
nes 1 a 5, caracterizado esencialmente porque, debido a las
especificacioner de disefio, es posible fabricar el rodillo de
cualquier derivado organico o inorganico apropiado, y en cual-
quier dimensién longitudinal y circular.

7+~ PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCID § EN LA FABRICACION
Y DXSENO DE DISCOS PARA PULIR, )
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