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SECCION TECNICA

CLASIFICACION I, P. C,
CLASE

susCLase_15

MODELO DE UTILIDAD

~ por VEINTE afios
en Espafia, & favor de la firma NORTON COMPANY,
entidad Estadounidense, establecida en 1 New =
Bond Street, Worcester, Massachusetts, Estados
Unidos de América, cuyo Modelo de Utilidad se -~
refiere a:

"MUELA DE TRONZAR RAPIDA",

] °O°===-—- P

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le invencidn se refiere a la industria
de les mueias en general y mds particularmente =-
al sector de las muelas gque comprende lo que se
denomina muelas de tronzar o cortar.

Si bien pueden utilizarse muelas abra-
sivas de casi cumlquier dimensidén de didmetro y ~
espesor jara cortar o tronzar materiales tales -~
como metales,piedra, vidrio, pldsticos y simi--
lares, existen ciertas limitaciones impuestas -

por la economia y uso prdctico, las cuales son -
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Por ejémplo, una muela de 60 cm, de didmetro y
2,5 cm, de espesor puede utilizarse para cortar
material de acero en barras o para sepaerar los -~
bebederos o salientes en una pieza de fundicidn,
pero tal muela resultaerfa engorrose y antiecond-
mice de utilizar debido & que precisaria de una
mequina con una potencia relativamente elevada -
para accionarla, oausarfa el desperdicio de una
cantidad importante de material cortedo debido al
espesor de la muela, y producirfa un corte de muy
baja calidad. Idealmente, cuanto mds delgada sea
la muela mejor y mds eficazmente realizard su —-
trebajo. Desgraciadamente, sin embargo, el grado
de espesor ha sido limitado en le prdetica debido
e la falte de resistencia de tales muelas & las -
fuerzas ejercidas sobre el costado de las mismas,
y a un fenémeno de vibracién poco comprendido, con
frecuencia denominado vibracidn resonante, que se
produce a diversas velocidades perifdricas seg&n
el espesor de la muela, y que generalmente da co-
mo resultado le rotura de la muela. Una muela ti-
pica de tronzaer tendrd una relacidn entre didme-
tro y espesor mayor de 40; las mds t{picas y con-
venientes son las muelas con relaciones entre did-
netro y espesor de alrededor de 100,

| Le resistencia a la rotura de esta cla-
se de muelas abrasivas, relativamente delgadas, ha
sido resaltada grandemente mediante la incorpora-

cidn en el cuerpo de tales muelas, de discos “re-
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; jfbrzadores" de tela tejida de algoddn, fibra de

vidrio o n&lon, fabricaeda con hilo convencioneal,
es dec{r, hilo hilado y/o torcido. Sin embargo

se acepta generalmente que estas telas "reforza-
doras", no refuerzan en realidad la mueia de ==
tronzér en el sentido de que se aumenta la resig
tencia inherente de la muela, sino que sirven mds
bien para mentener sujetas y unidas las piezas de
la muela despuds de que se ha agrietado & lg mis=—
me. velocidad feriférica en que se hubiera produ~-
cido el agrietado y rotura si no hubiera estado
el material de tela. La incorporacidn de estos -
materiales tampoco tiene efecto sobre la velooi-
ded a la cual una determinads muela comenzerd a
vibrer; una determinede clase de muela desprovis-—
ta de cualquiera de las denominadas telas de "re-
fuerzo" que comience a vibrar en su uso cuando -
1a velocidad periférica exceda los 4.572 metros,
por minuto comenzard también a vibrar a la misma
velocidad periférica en uso, aun cuando la muela
contenga 2 4 incluso 3 de estos materiales que -
se denominan de refuerszo.

La tendencia mds reciente en la tecno-
logia de las muelas es el rectificado rdpido. Los
frutos obtenidos de una mayor velocidad de recti-
ficado son un sensible sumento del régimen de —-
produccidn, menores costes de muela, y menos cos-
te de mano de obra para el usuario de la muela.
El rectificedo rdpido ha sido adaptado bien g --

otros tipos de operesciones de rectificado, por -
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RPN ) 5'§jémplo el desbastado tal como el que se realiza
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con tochos y el rectificado de plataformas en el
suelo, ¥y las operaciones de acabado tales como el :
rectificado sin puntos, pero no se ha utilizado en i 
5 la operacidn tipo tronzado o de corte, principal- :
mente debido a que las muelas de que dispone la
industria actualmente como resultado del requisi-
to del espesor, no son capaces de funcionar a2 ma=- .
yores velocidades de las actuales de 4.572 a 4.877 ;w

10 metros por minuto de velocidad superficiasl, a cau- ; 
sa del peligroso fendmeno de vibracidn que se pro |
duce a velocidades superiores a dstas. Se ha lle=~
vado & cabo algo de tronzado rdpido a velocidades
periféricas de hasta 6,096 metros por minuto em-

15 pleando brides de temafio sumemente grande en lu-
gar de las bridas normales. Por ejémplo, wna ti-
pica muela de tronzar de un didmetro de 50 centi-
metros y 4,5%2 milfmetros de espesor utilizada con
bridas normales de 10 4 15 centimetros de didme--

20 tro, vibrard y resultard poco segura y poco préc—
tica para utilizar a una velocidad superficial de
4.572 metros por minuto. Si en esta misma muela -
se montan bridas de 20 centfmetros podrsd utilizar
se a velocidades periféricas de hasta 6,096 metros

25 por minuto. Sin embargo, este dispositivo, consti-
tuye una solucidn poco afortunada. Las bridas gran-
des limitan considerablemente el didmetro utiliza-
ble de la muela, es decir, la muela no puede uti-
lizarse prdcticamente una vez qgue se ha gestado -

30 hasta un didmetro aproximedamente 5 centimetros -
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'ﬁayor due las bridas de mayor tamafio, & menos gue

el operador de la mdquina disponga de una serie =~
o por lo menos un juego adicional de bridas meno-
res.

"Algo de éxito en aumentar la velocidad
dé vibracidn ha sido logrado sumentando el espe-
sor de las muelas, Tambidn esto, en el mejor de -
los casos, constitu&e une solucidn poco deseable
porque las muelas mds gruesas precisan mds poten-
cla para cortar en forma efectiva y desperdician
mayor cantidad del material que se corta.

Otra posible solucidn para mejorar la
situacidén es disminuir la densidad especifica de
la muele., Sin embargo, el éxito en este caso es -
nuy improbveble si se considera la naturaleza de
la operacidn ¥ lo que se pretende conseguir. Con
las limitaciones en los tipos de material que de
ben utilizarse para la construccién de una muela,
particularmente el material de grano &brasivo de
alta densidad, cualquier sensible reduccidn en la
densidad especifica de la composicién de la muela
dard necesariamente como resultado una muela de -
menor resistencia mecdnica. Esta disminucidén re~
sultante en la resistencia mecdnica, particular-
mente en lo que respecta a la disminucién en la -
resistencia a la rotura debida a fuerzas centri--
fugas, prohibe necesariamente el empleo de tales
muelas de baja densidad a velocidades extremada-~
mente altas.,

Otro medio mds para aumentar la veloci-
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¢ad de vibracidn consiste en incrementar el médu
16 de elasticidad, o rigidez, de la muela de tron
zar. Aparentemente, cualquier intento realizado
por la industria de fabricacidén de muelas en es-
te sentido no ha tenido éxito, como lo evidencia
el hecho de gque no se dispone de muelas dé tron-
zar en la industria de la labra de metales gue -
funcionen a velocidades sensiblemente superiores
a-4.87% metros superficiales por minuto sin el -
empleo de compromisos tan poco satisfactorios co
mo bridas de tamafio sumamente grande o muelas de
espesor no factible. '

| De acuerdo con la presente invencidn,
se dispone de una nuela de tronzar que tiene una
relacidn entre didmetro y espesor de por lo menos
40, y comprende granos abrasivos aglutinados en
una matr{z de polfmero orgdnico e incluye por lo
menos un disco de tela de fibras de vidrio teji-
das, situado dentro de la matriz aglutinadora y
paralelo & las caras laterales de la muela, en -
donde la trama y urdimbre de dicha tela de fibras
de vidriq/zgﬁ:;izgmente en haces de filamentos
contfnuos, teniendo dichos haces una torsidn md-
xima de 3.75 centimetros.

De esta forma la industria de la labra
de metales dispone de una muela de tronzar gue -
funcionard generalmente en forma segure y efecti-
va a velocidades periféricas por encima de 4.877
metros superficiales por minuto, sin el empleo -

de bridas de tamafio excesivo. jJ parecer el mé-
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te la incorporacidn en la misma de una tela de fi~-
bras de vidrio tejidas mediante mecha de fibras de
vidrio de filamento continuwo, 0 hilo con una tor-
sidn mdxime de 1,5 torsiones por cada 2,5 centi-

metros. Se ha descubierto que tal tela aumenta el
mddulo de elasticidad de la muela porgue los fila-

mentos de la tela, al fijarlos en la estructura de

' la muela no se estiran ni forman cocas cuando la

muela se ve sometida a las fuerzas laterales crea-
das por el fendmeno de vibracidn que se produce a
altas velocidades. Por lo tanto esto permite cue -
la tela de mechas tejidas, o la tela construida -
con hilo que tiene una torsidn mdxima de 1,5 por
cada 2,5 centimetros, refuerce la muela en lo gue
se refiere a la deformacidn eldstica e imparte ri-
gidez & la estructura total de la muela. La tela
de fibras de vidrio de tipo mds convenciohal, que
se teje mediante hilo hilado y/o torcido o con hi~

lo que tiene generalmente 4 & 10 torsiones por ca-

da 2,5 centimetros, es estirable y por 1o tanto no

puede impartir cualquier rigidez adicional a la -
estructura de la muela. Si se utiliza una tela o

disco de mecha tejida o tela fabricada con hilo -
que tenga menos de 1,5 tomsiones por cada 2,5 cen-
timetros se situa preferiblemente ligeramente des-

plazado del centro del espesor de la muela, Si se
utilizan dos o mds de tales discos deberdn situar-
se simétricamente alrededor del centro del espesor

de la muela y debajo de la superficie de las caras
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ﬁé@erales. La mdxima velocidad periférica libre de

vibraciones'que puede conseguirse en el empleo de

la muela viene determinada por una combinacidn del
espesor de la muela, la densidad especifica de la

muela, y el numero de discos de mecha tejida, o -

tela tejida mediante hilo que tenga una torsién -

méximas de 1,5 vueltas por cada 2,5 centimetros -

incorporadas a la misma,

Se describirdn ahora las materializacio-
mes fisicas de la invencidén haciendo referencia a
los dibujos gue se acompaiian, en los cuales:

La figura 12 es una vista en planta de
una tela de fibra de vidrio tejida mediante hebras
0 hilos convencionales hilados y/o altamente tor-
cidos.

La figura 22 es una vista en planta de
una tela de fibras de vidrio tejida esencialmente
con hilo sin torcer a lo que se conoce como mechas.

La figura 32 es uns vista en seccidn de
una muela de tronzar ligada con un polimero ofgé—
nico y que muestra dos discos de tela de fibra de
vidrio situados en la misma. ‘

La figura 4¢ representa una muela de =-
tronzar con parte de la superficie de ﬁn lado sec-
cionada para mostrar un disco de tela de fibras de
vidrio de mechas tejidas situado dentro de la ma-
triz de widn del polimero orgdnico y el abrasivo.

Somo se menciona, se incorpora dentro del
cuerpo de la muela de tronzar por lo menos un dis-

co de tela tejido con lo gque se conoce como mecha
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. hilo que no tiene mds de 1,5 vueltas o torsiones

por cada 2,5 centimetros. Los términos "hilo" y
"mecha" son términos de esta industria due tienen
ﬁn sigﬁificado particular. En lo gque respecta a -
la tela de fibra de vidrio de filamento continuo
las fibraé o haces de filamentos continuo que ——
componen la trama y urdimbre pueden torcerse, en
cuyo caso se denominan "hilo" o "hilado", o dejar
se esencilalmente sin tofcer'& en%onces ée desig~-
nen como “"mecha". El hilo m€s convencional de fi-

bras de vidrio de filamento continuo tiene ung --

torsidn de 4 € 10 vueltas o torsiones ceda 2,5 --

centimetros. La mecha, por otra parte, estd esen-
olalmente sin torcer si bien no es infrecuente en
contrar mecha con una torsidn cada 762 milimetros
aproximadamente. E1l efecto drdstico sobre la ri--
gidez de las muelas de tronzar que resulta de la
incorporacidn en las mismas de una tela de fibra
de vidrio tejida mediante mechas de filamento con-
tinuo o hilo que no tenga mds de 1,5 torsiones por
cada 2,5 centimetros, se comprenderd y apreciard
mds .claramente mediante la discusidn precedente,
haciendo referencia a los dibujos que se acompa-
fian.

Como se menciona previamente, ei empleo
de tela de fibras de vidrio para reforzar las ==
muelas de tronzar en el sentido de mantenerlas =
unidas despuds de que se hayan agrietado, es muy

conocido en esta industria. Sin embargo, este ti-
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una torsidén bastante elevada, es decir, 4 torsio
nes o vueltas por cada 2,5 centimetros o mds, y
tanto si se tejid mediante hilo de fibra corta o
5 hilo torcido de filamento continuo, ello no tie-
ne efecto sobre la rigidez o mddulo de elastici-
ded de una determinada muela de tronzar. La cons—
truccidén de tal tela de fibras de vidrio se mues—
tra en su forme mds simple en la Figura 12, en =~
10 donde la urdimbre -12- y la trema -10- estdn for-
madas por una hebra de filamento muy torcida -14-.
Cuando un hilo tan altamente torcido se somete a
fuerzas de traccidn, las fibras torcidas -14- tien
den a enderezarse como se muestra en la ilustra--
15 cidn aumentade de una parte de la urdimbre —10- en
la Figura 18, mostrdndose el desplazamiento de la
orientacidén de las fibras -14- mediante lineas de
tramos., Esta propiedad de la urdimbre y la trama
al estiramiento cuando se someten a fuerzas de =--
20 traccidn, impide que este tipo de tela imparta ri
gidez a una muela de tronzar cuamdo tal tela estd
moldeada dentro de la muela. Otros tipos de hilo
conmumente utilizados estdn formados generalmente
de mds de una sola fibra torcida de filamentos =~
25 continuos como se ilustra en la Figura 18, por ——
ejémplo pueden torcerse juntas 2 § 3 ramales; es-
t0 se denomina hilo “sencilloY, y su torsidn va -
en wna direccidén solamente. A&emés, 2 6 mds hilos

“sencillos" pueden torcerse juntos formaendo un -

30 hilo, y de forma que el torcido va en direcciones
T TR o andn o MO T A TR YT AR A NI Ry v
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al igual que hace el hilo torcido de hebra sen-
cilla en la tela de la Figura 18,
Inversamente, la mecha tejidea que se -
5 ilustra en la Figura 282 con la wrdimbre =16~ y le
trama -18- que estd formada por hilos multifila--

mentos continuos esencialmente sin torcer -20-, o

que se denomine mecha, imparte un grado de rigi--

dez adicional g la muela cuando se incorpora & la
10
nisma en virtud de le incapacidad de los elementos

trama y urdimbre de la tela a estirarse o alaer--

garse cuando se someten a fuerzes de traccidn. Lo

mismo puede decirse del hilo torcido, siempre gque

12 la cantided de torsidn no exceda de 1,5 vueltas -

por cada 2,5 centfmetros. El efecto que tiene so-

bre el médulo de elasticidad de una tipica muela

de tronzar se nmueatra en la Tabla 1. lIa muela de

20 tronzar en cuestidn gue se utilizd une muele de

dxido de sluminio de grano =24= ligada con resina
convencional de condensacién fenol-formeldehido,

de 0, 508 metros de didmetro y 4,572 nilimetros de
espesor. La muela se construyd como se ilustra en
25 la Figura 38 con dos discos de tela de fibra de =
vidrio =24~ situados dentro de la muela =28~ como
se ilustra. También se muestra en la Tabla 1, el
eumento en la velocidad de la nmuels a'la cual apa~
recen las vibraciones, como resultado del mayor —-

30 médulo de elasticidad.-
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TABILA
“NS de dis Pipo de hi-  Mddulo de Velocidad
cos de t8 lo en la te  elastici- de ,vibra-
la por mue la dad cion
la
ninguno - 2,6 x 108 3 4.877 m./min,
0,07 Kg/ens ' f
2 convenoional 2,6 x 10g ¥ 4,877 m./min,
(4 torsiones 0,07 Kg/cmE
por 295 cm).
2 baja torsidn 3,3 x 108 X5 7.010 m./min,
(1 torsidn 0,07 Kg/ cm< :

Ambas telas situadas debajo de las superfi-

¢ies laterales de la muela.

Siendo m/min. =

tros por minuto.

velocidad periférica en ne-

La importancia de un incremento en la velo-

cidad de vibracién desde 4,877 a 7.010 metros por mi-

nuto puede apreciarse claramente si se considera el
efecto de 1la relacidén G, es decir, la relacidn de —-

metal quitado y desgaste de la muela, En la Tabla II

se muestran datos tipicoe que indican el efecto gque

tiene la relacidn G sobre la velocidad de le muela.

TABLA II
Xg%g:%dad perifdrica de la Relacién G
3.353 metros/minuto 2
4,267 " ) 4
5.486 " L
6,705 " " 18

-

El rendimienta de rectificado definido por

la relacidn G, aumenta a ritmo muy rdpido a medida -

que la velocidad de trabajo de la muela aumenta por

encima de 5.486 metros por minuto de velocidad peri-
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o 370 "0 érica, Ademds del empleo de tela fabricada con

hilo aue tenga menos de 1,5 torsiones por cada -

2,5 cm, 0 el empleo de tela de fibras de vidrio -
con mechas tejides, un elemento de la invencidn, -

5 muy fundemental y precisado, en la situacidn de la
tela de fibra de vidrio. Con el fin de alcanzar el
alto médulo de elasticidad deseado, la tela o te~
las de fibra de vidrio deben situarse debajo de las
superficies laterales de la muela y relativamente

10 paralelas a las mismas. Si se utiliza sdlamente uno
de dichos discos de tela, deberd situarse aproxima-
damente en el centro del espesor de la muela. Si
se utiliza mé_s de una tela, por ejémplo 2, es pre-
ferible una disposicién tal como la ilustrada en

15 la figure 38, en donde los dos discos de tela de
fibre de vidrio =24~ estdn situados aproximadamen-—
teequid;stantes de las dos superficies laterales
~22- y =26= de la muela =28~ y aproximademente equi
distantes entre si,

20 | la cantidad de aumento dél nédulo de -~
elasticida& aunmente a medide que se incrementa el
nimero de discos de tela de fibras de vidrio con

" mechas tejidas, o los discos fabricados de hilo -~

de baja torsidn, que se incorporan & la muela,

25 TABILA ITT
‘'N¢ de discos de tela Médulo de elastici~
(hilo con 1 torsidn dad.
por_2,5_cm.)
ninguno 2,6 x 108 x 0,07
1 3,0 x 102 x 0,07

30 2 3,3 x 108 x 0,07

R R
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Ia Tabla II muestra el efecto que tie~

ne sobre el médulo de elasticidad el aumentar de
ninguno a 2 el nimero de discos de tela conteni~
dos en las muelas. La muela utilizada fué una -~
muela convencional conteniendo dxido de aluminio,
ligada con resina de condengaoidn de fenol-for-—
maldehido, de 50,8 cms. de didmetro y 4,191 mil{-
metros de espesor. e principal limitacién del -
nimero de discos de tela que pueden emplearse de

tal forma, es el efecto que cualquier ni¥mero da-
do de tales discos tiene sobre las propiedades -

de rectificado de la muela. Una mnela de tronzer
con wn espesor del drden de 4,19% mnilimetros no

~tolerard mds de dos discos contenidos dentro de

' la muela sin que se produzes un efecto adverso -

sobre las propiedades de rectificado. Sin embar-
g0, 8i se aumenta el espesor de la muela, enton-
ces pueden utilizarse nimeros adicionales de dis-
cos de tela sin variar drdsticamente la calidad
de rectificado de la muels.

Se facilita un mayor incremento en la
velocidad periférica de las muelas de esta inven-
cidn, en muelas que contengan 2 o mds telas de hi-

lo de baja torsidn o discos de tela de fibra de -

vidrio de mecha tejida, si la trama y urdimbre de
un disco se orientan de forma que su direccidn —-
forme un dngﬁlo de 452 con relacidn a la trame y
urdimbre del disco coﬁtiguo.

La prdctica satisfactoria de la presen-

te invencidén no requiere que }Jos discos de tela -

DR DT RIS I T  e
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‘de fibras de vidrio que hays en una determinada -

muela de tronzar sean de un tamafio tal que vayan
desde la periferia de la muela hasta el agujero -
del eje. Sdlamente se preciga que los discos ten-
gen un tamafio tal que vayan de la periferia de la
muela hasta un punto justamente debajo de las bri-
das que se vayan a utilizar en la nmuela de ese ta-
mefio en cuestidn. La razdn de esto es, como se ha
mencionado previamente, que las propias bridas im-
perten rigidez a la muela en conjunto merced a in-
crementar la rigidez de dicha porcidén de la muela
confinada por las dos bridas apretadas. ia figura
48 muestra una muela tfpica de tronzar -30- con
una parte de una cara lateral cortada para dejar
al descubierto la tela de fibra de vidrio forma-
da por mechas tejidas =32- que se extiende desde
la periferia de la muela -34~- hasta el punto =-36-
que estd a una cierta distancia del agujero del -
eje =38~. La norma seguida para determinar 1las ==
exigencias de tameafio de brida para una muela de un
determinado didmetro, es que el didmetro de la bri-
da deberd ser aproximadamente 1/4 del didmetro de
la muela, Porulo tanto, si la muela -30= que se -
ilustra en la Figura 42 tiene un didmetro de 91,44
centimetros entonces el tamafio recomen@adé para la
brida serfa 22,86 centfmetros, y la tela de filras
de vidrio de mecha tejida =32~ solamente precisa
ocupar una superficie dentro de la muela desde la
periferia a un punto =36- que en el caso de una -

muela de 91,44 centimetros serfa un circulo que -

BRI I L L L
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Cuando en tal muela se utilizan bridas de 22,86

cent{metros, la tela de fibras de vidrio -32~ se
etenderfa 6,35 milfmetros debajo de la perife--
ria de las bridas. La ventaja que supone el no -
tener que utilizar fela de fibra de vidrio que -
vaya de la periferia hasta el agujero del eje, es

econdmica. Por ejémplo, en el caso de una muela

de 91,44 centimetros que utilice un juego de bri-

das de 22,86 centimetros, el disco de tela de fi-
bra de vidrio de 21,59 centimetros, cortado de -
la pieza grande de 91,44 centimetros utilizada en
el ejémplo anterior, puede ser utilizado en una -
muela de tronzar de didmetro similar, por ejémplo
en muelas de 15,24 € 20,32 centimetros de diarfe-
tro.

La invencidn puede utilizerse para ine
crementar el mddulo de elasticidad y velocided -
de vibracidn resonante de las muelas de tronzar
ligadas con cualquier material aglutinante o de
ligs polimérico-orgdnico, tal como las resinas -
de condensacidn de fenol-formaldehido mencionadas
enteriormente, polidsteres insaturados, polimi--
das, polibencimidazoles, cauchos sintdticos y na-
turales, poliuretanos, y laca, asi como combina-
ciones de estos materiales. “im embargo, la satis-
factoria explotacidn de la invencidn se basard --
en cierto grado en la aplicacidn de los conecidos
vy bdsicos fundamentos de la adherencia. Por ejém

plo, el cristal tratado con silano es un promotor




e *e

* ® LN BERLKY
» ¢

«® ®ae A vy

(N S

*» *re

g ? gef i}'?'ée adherencia altamente eficaz; para una dptica
. adherencia entre el vidrio y el material de liga
drganico o la matriz de la muela, el vidrio de~-
berd recubrirse primeramente con una resina, pre-

5 feriblemente wne resina liquida o una resins séli-
da en solucidn, que sea compatible con el materisl
polimérico orgdnico que ve a utilizarse como matriz
0 liga de la muela; la propia liga de la muela, de-
berd tener idealmente una viscosidad de fusidn su-

10 ficientemente beje para permitir que la liga hume-
decliese eficazmente la tela de fibra de vidrio re-
cubierta.de'resina. La tecnologia de la adherencia
€8 bien conocida entre quienes trabajan en esta --
industria y no comstituye parte alguna de la pre--

15 sente invencidn excepto en el sentido de que, la
negligencia en aplicar los principios bdsicos de
adherencia, puede dar como resultado disminuir la
eficacia de la invencidn, por ejémplo, si se uti-
liza un vidrio tratado con silano que ha sido re-

20 cubierto con un producto de condensacidn liquido
fenol~formaldehido de una fase, y después se utili-
za como agente ligante para las partfculas abrasi-
vas un producto de condensacidn fenol-formaldehido
de dos fases con un peso molecular extremadamente

25 elevado que como .resultado de ello tiene una vis-
cosidad de fusidn sumamente elevada, entonces las
caracteristicas de humedecimiento del polimero li-
gante de abrasivo serdn deficientes y la mejoria -
resultante en ¢l médulo de elasticidad resultaria

30 probablemente disminufde como resultado del fallo




B @ e
aooeNn

10

15

20

25

30

...........

"y .
" v

' 11" ¥3del adhesivo entre le tele de fibras de vidrio y

- 18 -

150517 oo

la matriz o agente ligante de abrasivo.
BEJEMPLO I

Una muela de tronzado rdpido de 50,80 cen-
timetros de didmetro, 4.572 milimetros de espesor
¥y con un ﬁgujero de 2,5 centimetros para el eje,
se construyé de la siguiente forma:

El material de la matriz o liga de pli-
mero orgénico se prepard primeramente mezclando -
conjuntamente, en una mezcladora en V convencional
de dos copas, 2.306 Kg. de‘resina de condensacidn
de fenol-formaldehido de dos fase en polvo, conoci-
da como BRP=-5417, fabricada y vendida por Unidn Car

bide Corporation y 2.233 Kg. de piritas de hierro

~en particulas.

o Se formo una mezcla de 9.072 Kg. de abra=-
sivo constituido por dxido de aluminio de grano -24-
y la liga preparada de resina y piritas, colocando
6,8 Kg, del citado abrasivo en una mezcladora mecd-
nica, afiadiendo al abrasivo 277 gramos de la resina
de condensacidn lfquida de fenol-formaldehido de una
fase BRL~9332 fabficada y vendida por Unidn Carbide
Corporation, mezclando los dos materiales de forma
que el abrasivo se recubriese sensiblemente con la
resina lfquida, y afiadiendo finalmente al abrasivo
humedecido por resina liquida 2,002 Kg. de la mez=-
cla previamente preparada de piritas y resina en pol
vo. Esta combinacidn se mezcld hasta que la liga en

polvo y el abrasivo humedecido se mezclaron unifor-

memente.

R R R
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Se prepard un molde de acero que cone~
sistid en una bande de molde de 5,08'6éhtimetros
de altura y con un didmetro interior de unas 0,508
metros, una plancha inferior y una superior cadsa
una de ellas de 19,05 milimetros de espésor y con-
teniendo un agujero para eje situado éentralmen--
te, y un eje de acero de 5,08 centi{metros. Dentro
del molde que contenfa la plancha inferior y ei -
eje colocado se introdujo 666,93 gramos de la megz-
cla de liga y abrasivo preparada previamente, la
cual se extendid para formar un revestimiento suel
to de un espesor uniforme sobre la plancha infe--
rior del molde. Encima de la mezcla extendida de
abrasivo y liga se colocd un disco de tela de —-
0,508 metros de didmetro con un agugjero de 25,4

milfmetros y tejido con hilo de aproximadamente

1 _torsidn por cada 2,5 cm. que tenia 6 tramas y

6 urdimbres por 6,452 centimetros cuadrados y con
un peso de 316,96 gramos cada 0,836 metros cuadra
dos. A esto se afiadid una segunda porcidén de -~
666,93 gramos de la mezcla de abrasivo y liga, la
cual se extendid uniformemente y se niveld en el
molde. Un segundo disco de tela de fibras de vi-
drio idéntico al primero se colocd en el molde y
encima de la segunda capa de mezcla de abrasivo y
liga. Este disco se colocd de forma que las direc
clones de sus tramas y urdimbres formaben un dngu
1o de 452 con las direcciones de la trama y urdim-
bre de la primera tela. Se colocd en el molde dna

tercera y final cantidad de 666,93 gramos de mezcla
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?e abrasivo y liga, encima de la segunda tela, ¥y

se niveld. Se colocd la plancha superior dentro
del mdde. Encima de la plancha superior se colo-
¢d un anillo de calzo de plancha de acero, tenien
do el anillo un didmetro exterior de 406,4 mili-
metros, y un didmetro interior de 304,8 mil{metros,
y un espesidr de 8,128 milfmetros.

El molde completamente montado se colo-
¢é en una prensa hidrdulica y se aplicd suficiente
presidén a temperatura ambiente para hacer que el
molde calzado se cerrase hasta que la plataforma
superior de la prensa descansase sobre la super-
ficie superior de la banda del molde. Se liberd -
la presion, se quitd y se desmontd el molde y la
muela prensada sin curar, que media 0,508 metros
de didmetro, 4,57 milimetros de espesor y conte-
nfa un agujero para eje de 2,5 centimetros, se -
sacd y se colocdé sobre una planche de dxido de -
aluminio. ! |

De este forma se prepararon otras dos
muelas sin curar. Estas tres muelas y las tres -
plenchas se apilaron unas encima de otras. la -~
muela superior, que estaba expuesta al ambiente,
se cubrid con otra plancha sobre la cual se colo- °
cd 294,88 Kg. de peso estdtico. E1l conjunto com-
pleto y peéado se 00locdé en un horno de conveccidn
mecdnica tipo cajdén y se sometid a un tratamiento
térmico que consistid en un aumento de 18 horas -
desde la temperatura ambiente hasta 1752 C, mante-

niendo la temperatura a 175¢C. durante unas 16 —-
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formaldehido. la temperatura de las muelas se hi
zo disminuir entonces a temperatura ambiente. Las
muelas resultantes tenfan un espesor de 4,57 milf
metros,

El nmddulo medio de elasticidad de estas
muelas fué de 3,3 x 108 x 0,0ﬁ Kg/cm?, ¥y la velo-
cidad media de vibracidn en uso fué de ﬁ.010 w/min.
uwtilizando brides de 169,42 milimetros de didmetro.

Ademds de proporcionar un medio para uti
lizar muelas de tronzar de espesores mds convencio-
nales & mayores velocidades y sin vibracién, la —-
presente invencidn proporciona tambign un medio am
biente el cual puedenutilizarse muelas mds delga——
das a velocidades perifdricas mds convencionales.
En general, es sumamente deseable que la muela de
tronzar sea delgada. Existen varias razones que ha
cen que esto sea cierto, entre las cuales podemos
citar como las mds importantes el hecho de gque cuan
do se cortan materiales caros tales como titanio,
germanio;. silicio, etc. cuanto mds delgada sea la
muela menos cantidad de materiales faros se desper
diciard en el corte; cuento mds delgada sea la mue
la de tronzar menor serd la potencia precisada pa-~
ra hacer el corte, las muelas cortardn mds libre--
mente, y el corte resultante serd de mayor calidad
y libre de quemsduras; cuanto mds delgada sea la -
muela mds rdpidamente se completard el corte; y —-
cuanto mds delgada sea la muela menor serd el cos-

te de la muela. Lgs muelas de tronzar convenciona-
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oove ;‘}’j’ aes son en muchos casos més gruesas de lo que es |
deseable; sin embargo; este espesor excesivo ha sido;4
necesario a.causa de le vibracidn o fendémeno de - '
vibracidn que se produce cuando muelas mds delga-

5 das y de disefio convencional se utilizam, por --
ejémplo, a una velocidad periférica de 3.048 4§ 3.962;
metros por minuto. Utilizendo el concepto de dise-
fio de muela de la presente invencidn, las opera—-—
ciones de tronzgdo que se efectian normalmente a

10 velocidades de 3.962 metros por minuto se pueden -
realizar utilizando muelas mds delgadas.,
Deberd entenderse que el simple disefio
de la mecha tejida que se muestra en la Figura 1%
no deberd interpretarse como una limitacién. El -
15 disefio 0 dibujo de la tela es intranscendente con
la prdetica satisfactoria de la invencidn en tan-

to que las fibras de la mecha (o hilo de baja tor-

8idn) que componen la tela no se desplacen en la
misma direccidn, es decir, la trama y la urdimbre
20 deben forzar un cierto dngulo entre si que sea ==
mayor que ¢ero, pero no precise necesariamente ser
un dngulo de 902 como se musstra en la Figura 38,
Otra variacidn en el dibujo de la tela es la que -

consiste en fibras de mecha (o_hilo de baja torsidn)

25 orientadas radialmente a través de las cuales se
ha tejido bien sea una fibra sencilla de mechg —-

(o_de hilo de baja torsidn)en forma de una espiral

plana, o numerosos circulos cone@atricos que emanan
del panto central en que se encuentran las fibras -

30 radiales. Ademds, la trama y la urdimbre no preci-

MR I T et e I I A A LI SRR 1 PR e e




10

15

20

- 23 -

e
€.

se muestra en la Figura 28, es decir, la trama y
le urdimbre no pfecisan rasar alternativamente en
tre si por encima y por debajo; pueden colocarse -~
simplemente con todas las fibras de trama encima
de las fibras de urdimbre, o algunas fibras de tra
ma encime y algunas debajo de la urdimbre, estando
fijas en su sitio mediante la resina parcialmente
curada que se utiliza para recubrir la tela. Debi-
do a no existir al parecer ningdn nombre genérico
que incluya todos los tipos de dibujo de tele men-
cionados anteriormente, se ha elegido la palabra
"tejido" para describir tales dibujos. Por lo tan-
%o, el término "tejido" comose wtiliza en las rei-
vindicaciones aéjuntas; significa tela tejida en
el sentido mds convencional, pero se pretende tam-
bién incluir los dibujos de tela en que las fibras
de trama y de urdimbre no estdn relacionadas entre
si mediante pasadas por encima y debajo.

i‘ fAlguien que conozca esta industria puede
darse cuenta de ‘las numerosas modificaciones de la
;nvencién, particularmente en lo que respecta a —-

combinar los conceptos de la invencidn con paerdme-

_ttﬁstales como bridas dé¢ muela de gran tamefio, re-~

25

30

O T

e

laciones entre espesor y diémetro, y los agentes -
ligantes de graho abrasivo.con las propiedades de

médulo de elasticidad imberentemente mejorédo, pa-
ra proporcionar mﬁelas capaces de trabajar a velo-

éidades gumamente altas.

La presente solicitud que corresponde a

TR N O R R
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la presentada en Estados Unidos, con fecha 19 de
Junio de 1969, bajo el nimero 834,744, se acoje
a los beneficios del articulo 51 del vigente Es-
tatuto sobre Propiedad Industrial.
NOTA

Se declara como de propleded y novedad
para talo el territorio espafiol el contenido de
les siguientes:

REIVINDICACIONES

18.- Muela de tronzar répide, que tig
ne una relacidén entre didmetro y espesor de por
lo menos 40 y que comprende granos abrasivos —-
aglutinados en una matriz de polfmero orgdnico
e incluyendo por 1lo menos un disco de tela de -
fibra de vidrio tejida, situado dentro de la —-
matriz agutinante y paralelo a las caras late-
reles de la muelea, que se caracteriza porxr que
la trama y grdimbre de dicha tela de fibra de -
vidrio consiste esencislmente en haces de fila-
mentos continuos, y dishos haces tienen una tor-
sién mdxime de 1,5 por cada 25,4.milimetros.

28,~ Muela de tronzer répida, como se
indica en la reivindicacidn 1€, la cual se carac
teriza en que hay por lo menos dos de dichos dig
cos de tela de fibra de vidrio tejida, que estdn
orientados en la muela con la trama y urdinbre de
un disco formando un dngulo de 450 con la trama
y urdimbre del disco contfguo.

38,~- "MUELA DE TRONZAR RAPIDA".-

Todo ello, conforme se describe y rei-




e vindica en la presente memorie, que conste de —-
VEINTICINCO hojas escritas & ndquina por una SO-
1a de sus caras y dibujos que la ilustran.

Madrid, 18 de Junio de 197‘0
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