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MEMORIA DESCRIPTIVA “eeee

que se presénta para &nir.a la solicitud de .
MODELO DE UTILIDAD e
formulado el 11 de Octubre‘dé 1968 con el ndmero 142,231 ... .,
en " | B N

ESPANA | ’

LN

. por VEINTE afios _ <o
a favor de NORTON COMPANY, Entidad estadounidense, estableéiaa en
1l New Bond Street, Worcester, 6 Messachusetts, U.S.A., por:
"MUELA ABRASIVA FARA ﬁECTIFICADO EILECTROQUIMICO",
,_ J 10,040, -
E1 p}esente Modelo de Utilidad se refiere a una muela -
abrasiva para rectificado electroquimico.
Como une muela vitrificada es de composicidn cerdmica,
es cocida o temperaturas relativemente elevadas, siendo diffeil de
hacer eléctricamente conductora. Segin un procedimiento, se impreg
na la muela de una sustancie eldctricamente conductora. Esto requie
re un gran nmimero de operaciones secundarias después de la fabrica
oidn inicial de la muela, como por ejemplo operaciones de secado y
de cocido. Ademds, la sustencie de impregnecidn que reviste las re
redes de los poros de la muela tiende a ser no uniforme, lo que se

traduce en variaciones de rendimiento entre una muela y otra. La -
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impregnacidén tiende también a ser no uniforme dentro de cada mue=-

la, con variaciones de la conductividad interna de la muela misma.

En el rectificado electroquimico, las muelas resinoides
tienden a conservar su forma durante mds tiempo que sus equivalen
tes vitrificadas, aungue estas uUltimas son mds fdciles de confor-
mar. Las formas especiales, que requieren la eliminacidén de una. -
importante parte de material después del moldeo, son mucho ﬁ@é}fé
ciles de preparar como prduetos vitrificados. :

En una anterior solicitud de Patente U.S.A. n2 639,326,
se habla de una muela de rectificado con liga vitrificada %n‘%a -
cual una liga especial vitfeé, de bajo punto de fusidn, 1lq%é.in-
corporada plata metdlica. Tel muela posee excelentes propieéades
eléctricas de rectificado electroquimico. Sin embargo, diqﬂé?ﬁue-
la adolece de la inferioridad, anteriormente indicada con?fé?pec-
10 a las muelas resinoides,fde su incapacidad de conservgfféﬁa -
forma determinada tanto tiempd como una muela de tipo reéiﬁcide.

Segin la presente invencidn, se crea una muela de recti
ficado electroquimico constituida por una estructurs porosa de 1i
ga cerdmica, formendo unos granos abrasivos y metal en estado de
fina subdivisidn unos recorridos eléctricamente conductores en la
estructura, estando constituido cuando menos un 20% en volumen de
la parte rectificadora de la muela por un polimero sdlido termoen
durecible que llena los poros dé& aquella.

La muela del presente modelo conserva las ventajas de =
la fdeil conformacidn de las muelas con lige vitrificadas, conser
vando, sin embargo, excelentes propiedades eléctricas y teniendo,
ademds, propiedades de conservacidén de forma comparables con las
de muelas ligadas con resina.

Para producir un cuerpo réctificador conductor segin el

presente modelo, se mezcla con un material cerdmico de liga polvo
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¢ién, se mojan las particulas abrasivas y se combinan con una mez-

cla del material de liga y del polvo conductor para obtener una --
mezcla general. Luego, se moldea la mezcla general dandole una for

ma adecuada, como por ejemplo la de una muela de rectificacidnm.

peratura inferior al punto de fusién del polvo eléctricamente con-

A

ductor.

Una vez incorporada a un sistema de rectificacidn, la -

muela rectificadora eléctricamente conductora segin el modelo es -

.. accionada por un motor y empleada en combinacidn con una fuente de

'i energia eléctrica que establece un circuito parcial entre la rueda

rectificadora yél material que se estd trabajando. El circuito es

completado por la introduccidén de un electrolito entre la cara de

. la muela rectificadora y el material.

Una vez enfriada, 1la muela cocida es impregnada con una
resinq‘termoendureeible, tal qdé'sq llena cuando menos el 80% de -
sus poros disponibles (abiertqs). Luagq, se cura la rasina hasta -
el estado de ter@benduﬁecimiento. El término “termiendurecido" aqui
usado se refiere a los polimeros sélidos provistos de enlaces trang

versales que, sometidos a una temperatura suficientemente elevada,

se descomponen, mAs bien que se funden. Tales resinas termoendure-

cidas pueden ser curadas a temperatura ambiente y el uso del térm;
no "Termoendurecido" no implica el que se emplee necesariamente una
temperatura elevada en el proceso de curado.

Con referencia al adjunto dibujo; éste muestra un proce-
dimiento para.impregnar'de resina la muela. Una muela -10-~ degéansa
gsobre una placa -11-, que descansa a su vez en un recipiente -12-,
El espacio entre el recipiente y la muela esté cerrado por el medio

-13-, ¥ el agujero, normalmente previsto en une muela de recti--
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ficedo, se encuentra cerrado por el tapdn 14, Una tubuladura -15-

permite aplicar vacio al recipiente ~12-. Cuando sobre la muela -
-10- se vierte resina liquida, se aplica el vacio para que la re-
sina penetre en todos los poros disponibles. Una vez curada la re .
sina 2l estado sélido termoendurecido, la muela estd lista para -
el uso.

En una forma de realizacién preferida del modelo, ol -—-
polvo eléctricamente conductor y én estado de fina distribu@ién -
empleado en la liga para la muela es de plata y de particu;gglin-
dividuales de un tamafio medio de aproximadamente 1/2 a 1 mi&égima
de milimetro y presente en un 8% aproximadamente en volﬁmeﬂiﬁe la
mezcla total, para un tamafio abrasivo de aproximadamente 80 granos, -
El temafio de grano se refiere a la eleccidn del tamafio deilgfano

especificada en la "Simplified Practice Recommendation 118-50" ~-

-

del Ministerio de Iﬁdustria, de los Estados Unidos. y
~ En general, la cantided conveniente de plata depeide ==
del tamafio de grano. Al reducirse el tamafio de grano, se aumenta
el contenido de plata, ya que hay un drea total mayor de abrasivo
para revestir con el polvo. Con un abrasivo relativamente fino, de
120 granos, se halld satisfactorio un 9% en volumen de plata., Pa-
ra muelas de 100 granos, un 4'8% en volumen de plata produjo una

muela esencialmente no conductora, inadecuada para el rectificado

electfoquimico, mientras que un 6% produjo una muela altamente con

“ductora, adecuada para el rectificado electroquimico. Con un abrae

sivo de 46 granos, se necesitd solamente un 4% de plata, mientras
que con un 2% de plata solamente, la muela de 46 granos no era --
conductora. E1 porcentaje en voldmen se refiere al volumen total
del abrasivo, de la liga (inclufda la plata) y de los poros.

La plata es el metal preferido porgue no estd sujeto a

una deletérea oxidacién en el cocido de las muelas. Otros metales,
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como por ejemplo el platino, son dkiles, pero caros, EL cbbre, a

menos que las partfeulas estén protegidas contra la oxidacidn por
un revestimiento de p}ata u otro, no es deseable., La reduceidn o
las atmdsferas de nitrdgeno pueden ser deletéreas para la liga -
cerdmica, por lo cual no se recomiendan en la mayéria de los ca
sos, adn cuando su uso evitarfa el problema de la oxidacidn en -
el cocido de la muela. Adn cuando el porcentaje del contenido de
plata puede ser previsto éuperior al 9%, hay poco gue ganar‘una
vez que se ha alcanzado el nivel necesario de conductividad, .eX-
cepto en el caso de aplicaciohes especiales para las que puéé%,—
ser deseable una conductividad muy elevada. En tales cesos,. el 1f
mite superior del contenido de plata es limitado sélo por las pro
piedades fisicas de la muéla cocida, ‘

El abrasivo puede estar constituido por cualquiqufge
los materiales corrientemente usados en la fabricacidn de_iﬁeias
rectificadoras, como por ejemplo carburo de silicio. En uﬁuﬁéée—
lo de la invencidn sometido a ensayo, el abrasivo era alimina —-
fundida y se elevaba al 48% en volvmen de la mezcla total.

El resto de la mezcla total estd constituido por el ma
terial inorgdnico de liga. En el caso de ligas vitreas, el mate-
rial de liga es de composicién;siﬁilar a la del vidrio que se —
funde a una temperatura inferior al punto de fusidén del metal en
polvo conductor. Son ligas dtiles aguellas que maduran a una tem
peratura de 600 a 8002 C. Tal composicién se compone principalmen
te de arcilla y de vidrio.

Ademds de frita de vidrio y arcilla, el material de 1i
ge. puede incluir sustencias como carbonato sédico y dcido bérico.
En un modelo de la invencidn sometido a ensayo, el material de -
lige estaba constituido en un 50% en peso de frita de vidrio, en

un 35% en peso de arcille pldstica "Imperial", llamada corriente
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mente arcilla de alfarero, en un %% eﬁzﬁeso de carbonato sddico y
en un 8% en peso de dcido bdrico.

A continuacidn se resume el procedimiento de preparacidn
de muelas rectificadoras eldéctricamente conductoras segun la in-
vencidn. | |

| Inicialmente, se mezcla intimamente polvo econductor en
estado de fina subdivisidn con una composicidn de liga vidriosa
inorgdnica de un punto de fusidn inferior al del polvo conductor.
Luego, se combinan particulas abrasivas mojadas con la mezclh:de
polvo conductor y de material de liga para formar una “"mezcle" -
total., Se vierte la mezcla total en un molde y se prensa, désﬁués
de lo cual se verifica el cocido a una temperatura inferior 2l -
punto de fusidén del polvo conductor. -

E1 polvo de metal conductor puede obtenerse en éiJQO--
mercio hasta un tamafio medio de particula de aproximadamen?é,l/z
=1 miera, |

En la fase de tratamiento siguiente, el polvo conductor

‘es mezcelado preliminermente con un material inorgdnico de liga de

les caracteristicas descritaes anteriormente. Luego, se mezclan in
timemente el polvo condudtor y el material de liga. En un modelo

de la invencién sometido a ensayo, se mezcld intimamente polvo de
plata con un material de liga constituido en primer lugar por ar-
cilla de alfarero y de vidrio de plomo, haciéndolo pasar dos ve--
ces por un tamiz de 100 mallas.

' En la cuaite operacidén de tratamiento, se mezela con ~-
agua el abrasivo hasta'que>sé encventra mojado uniformemente. Un
modelo de ensayo de la invencién afiadfa abrasivo en forma de alu-
mine fundida a una mezcladora en le cual se afiadié agua hasta que
la alumina estabe uniformemente mojada. |

Al continuer la mezcla, se afiade lentamente el abrasivo
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mojado a la megzecla de liga y al poivo conductor hasta que el abra
sivo aparece uwniformemente revestido.

En un modelo de ensayo de la invencidn, la mezcla se —-—
componie en un 48% en volumen de abrasivo, en un 10% en volumen -
de material de lige, en un 8% en volumen de plata, siendo agua el
resto, En un ensayo, las cantidades efectivas fueron de 600 gra—-
mos de abrasivo, 1l3 gramos de material de liga con una basc je =~
éxido de plomo, 268'2 gramos de polvo fino de plata y 19'5 em3 de
agua.,

Une, vez preparade lg mezcla general, se la vierte‘gn un
molde. Para un modelo de ensayo de la invencidn, el molde‘éétaba
consfituido por los componenfes cldsicos, incluidos una banda, un
eje, una placa superior j uné placa inferior de molde, Lé bfesién
del molde fue de 3 toneladas aproximadamente por pulgadavcuédrada.

Una vez concluido el moldeo, se seca la muela j:%é cue=-
ce al aire para fundir convenientemente el material de liéal En -
un modelo de ensayo de la invencidn, la muela moldeada fue lleva-
de de la temperatura ambiente a una temperaturs de cocido de 8002
C., & una velbcidad de 1002C., por hora, y, una vez alcanzada la
temperatura de co¢ido de 80090., se mantuvo a ella durante dos ho
ras. Es de advertir que la témperatura de cocido de 800eC es infe
rior al punto de_fusién de la pleta en polve conductora y, al pro
pio tlempo, muy inferior a la temperatufa tipica de cocido de ==
12002C para muelas ligadas vifrificadas. Esta dltima temperatura,
por Ser superior al punto de fusidn de la plata, se traduce en la
formacién de un gran ndmero de gotitas de plata metdlica, interrum
piéndose la red de recorridps-de conduceidn y reduciéndose asi -
considerablemente la conveniencia de la muela para la rectifica-

cidn electroquimica.

Se prepard una liga de la siguiente composicidn:
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Material % _en peso
Frita de vidrio 50
Arcilla de alférero Imperial 35
Carbonato sddico : f
Acido bdrico . 8

Ia frita de ¥idrio tenfa la composicidén siguiente:

Oxido % en_peso

PnoO . 59f2
SiOz 20'0
3203 , 1444
Kas0 64

Se hizo una mezcla de polvo de plata, déxido de aluminio
de 120 granos, carburo de silicio de 120 granos y se preperd la -

lige anterior en las siguientes proporciones:

Material % en peso
Aldmina 4414
Carburo de siliecio - 9tl
Liga vitrea 1415
Plata en polvo 3210

Se molded la mezcle en el molde de mueles de un didmetro
de 6 pulgadas, de un espesor de 1/2 pulgeda, con un agujero de —=—
1-1/4 de pulgada en el éentro. Las muelas moldeadas fueron calenta
das a 8002C a una velocidad de 1002C por hora y mantenidas a 800eC
durente 2 horas para medurar la liga. Previo enfriamiento, se im—-
pregnaron les muelas con une resina epoxidica en un 85% de los po=-
ros existentes. El sisteme de resina liquida fue aspirado en la --
nmuele mediente vacio con un aparato como el representado en el dibu
jo. Se vierte sobre la muela el liquido y se crea un vacio. Cuando
el 1liguido he llenado los poros, se interrumpe el vacio y se saca la

ruela para su curado. La resina epoxfdica de este ejemplo era re-
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sina Baguelita 3794 (obtenible de la Unidn Carbide) con endure-
cedor de Baquelita 0803, en una provorcidn de pesc de 20C a 37'5

entre la resina y el endurecedor. In este y otros ejemplos, se -

eligzieron varios matleriales comercisles como revresentativos de

la clase general de las resinas., En algunos casos, no se dispone
de datos completos sobre su composicidn exacta, pero no se cree
que la resina empleade sea rrecisamente critica. El curado fre -
realizado manteniendo las muelas a 502C durante 24 horas. El cu-
rado puecde efectuarse en varios dias a temperatura ambiente.
la mﬁela segun el presente ejemplo fue comperada con -

una muele idéntica, pero sin impregnar, en el rectificado elec—-
trolitico de acero inoxidable:

- Velocidad de avance longitudinal .... 3'81 cms. por minuto.

- Avance vertical hacia 212J0 veeee.e.. 011016 mm/vasadz.

- Carrera t0t2l 1ieesertscscessscancaos 38'10 cms.

— Haterial ..eceecececonsssessescssssnes aCero inoxidskle 410,

— B1eCtrolito ciceeccasaascscscescsecss cCloruro sdédico cn agua

01453 Kgs por 3'785 lts.

11 resulvado del ensayo fue el sigulente:

Muela Desgaste de Material Proporeidn  Amp. Voltios
la muela arrancado de rectifi
mmn. nm. cado
Sin tratar  0'017 0v127 75 275 10

Tratada con
resina 0'C04 0tl132 3215 300 11

En cada czso, la potencia medida en el husillo de la -
nuela fue de 20C vatios.

11 resultado de este ensayo, en condiciones idénticas
de trabajo, indica que las caracteristicas eldctricas de la mue-
la cuedan las misras con una importante mejora de la vida de la

muela. 4 pesar de la mayor duracidn de la muela, resuliznie de -
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los valores de desgaste de la muela, las caracteristicas de confor

macidn y de rectificacidn del producto tratado con resina no resul
taron gravemente afectadas.

Otras resinas pueden ser usadas para la impregnacidn,= como -
por ejemplo las resinas fenélicas, los poliésteres, poliuretanos =
las poliamidaa y malaminas.

Resinas espeeificas que, empleadas para impregnar las -
muelas de liga vitrificadas y electiricamente conductoras anterior
mente mencionadas, producen muelas de rectificar de duracidn supe
rior, como resulta de los ensayos anteriores, son las siguientes:

Resinas fonélicas:

Baguelita BRC 2392, 100%, cocida a 1502 C, durante 10 ho
ras, previa impregnacidn.

Poliéster:

Vibrina 117, 100 partes, catalizador de perdxido de ben
zoilo 3 partes en peso, cocida a 1209C durante 30 minutos, previa
impregnacidn. La vibrina es suministrada por la Marco Chemical Di<
visién de la W,R. Grace Company. E1l catalizador de parixido de —--
benzoilo se compone en un 50% de pardxido de benzoilo en plastifi
cantes mixtos y es vendido por la Reichold Chemicals, Inc. Previa

impregnacidn, la muela es cocida a 1202C durante 30 minutos para

realizar el curado.

Poliuretanos

Adiprene L-167, 100 partes, y Moca, 20 partes, en peso,
son mezclados e impugnados en las muelas., Adiprene es el preculsor
de un elastomero de poliumetano vendido por E.I. duPont. También
Moca es vendido por duPont y es un activador (4,4' metilen-bis (2

cloroanilina)). La muela impregnada es curada por cocido a 1002C.

durante 3 horas.
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Resina de aldehido de melamina

Se impregna en la muela Cymel 301, 100 % sistema dci
do catalizado de un solo liquido de metoximetilmelamine suninis
trado por America Cyanamide, y se cuece a 1252 C, durante ocho
horas.

Las muelas con liga cerémica tiles para la presente
invencidén comprenden, antes de la impregnacidn, granos abrasi-
vos mantenidos en su sitio por los corrientemente llamados "pi
lares de liga vitrea ceramica. El mayor volumen de todos los -
ingredientes de la muela es normalmente el abrasivo, consistien
do una muela tipica en un 40 % o mds de abrasivo, 10 % o mds de
liga, estando constituido el resto por poros, la mayor parte de
los cuales estdn abiertos y disponibles para la impregnacidn. -
Para los productos Qtiles esgin la presente invencidén, la muela
sin impregnar deberia tener una porosidad de cuando menos el =
25 % y los poros, en la operacidn de impregnacidn, tienen que -
llenarse de un 80 % cuando menos en la parte de la mdela gue se
ré empleada para el rectificado, es decir en la parte exterior
anular de la muela., Asi, al describir el producto, aun cuando -
esancialmente libre de poros, ya que dstos estan llenos de resi
na, nos referiremos a é1 como a un producto de poros llenos. El
producto conclufdc es esencialmente un sistema de dos elementos,
estando constituido el primer elemento por granos8 abrasivos man
tenidos juntos por pilares de liga vitrea que comprenden una fa
ge interna continue, eléctricamente conductora, y el segundo --
elemento por una fase continua (intercomunicante) de resina so

lida.
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Lz presente solicitud, cue corresponde 2 la , resaniada

L

en U.3.A, con fecha 13 de octubre 1967, bajo e¢l ne 675.207, se
acojée a los beneficios del erticulo 51 del vigente Lstatuto sobre
Yrorviedad Industricl
NOTA:
oe declara como de propiedad y novedad para todo el T€
rritorio esspaifol el contenido de las siguientes

REIVINDICACTONI®S;:

18,~"luele abrasivae para rectificado electroguimico”, -
constituida por una estructura porosa de liga cerdmica, de zranos
avrasivos y de metal {inamente subdividido que forua recorridos —
eléctricemente conductores a través de dicha estructurs, carscte-
rizzda por el necho de que cuando menos el 20% del volumen de 12
narte abragiva de la auela estd counstituido por un polimero 5611~
do termoendurecible cue llena 10s nOoros de acuella.

28.- Yuela segun la reivindicacidn 12), carzcterizadd ~
por el hecho de gue cuando uzenos ¢l 75% de los poros abiertos dis
ponibles estd 1lleno de resina,

38,- "HUEDA ABRASIVA TARL RECTIFICADC ELECTHGQUIElCC"'

Todo ello, conforme se descrihe y reivindica en 12 ;TeT
sente memoria, que consta de DOCE hojas, escritas a2 mdouina 0T

una sola de sus caras y dibujos gue la ilustran.

B

Madrid,fll'de'OCTuﬂ?g de 1968
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