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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE afios
en Espafia, a favor de la firma NORTON COMPANY, de nacio-
nalidad Bstadounidense, establecida en U.S.A. Massachu-
setts, 1 New Bond Street, Worcester, 6; cuya Patente se
refiere a:
"fROGEDIMIENTO PARA FABRICAR UNA HERRAMIENTA PULL
DORA Y CONDUCTORA"
+0.040,

MEMORTIA DESCRIPITIVA

Este invento se refiere, a la fabricacidn de
una muela pulidora para esmerilado electroguimico y al
método parae producir muelas pulidoras y perfeccionadas
de ceramicas con objeto de utilizarlas en el esmerilado
electroquimico.

Cuando una muela vitrificada de ceramica se -
somete a elevadas temperatursg es dificil hacerla con-
ductora. Uno de los métodos consiste en impregnar la mag
la de una sustancia conductors. Ello requiere una serie
de operaciones exhaustivas secundarias, una vez que se =
ha fabricado la muela, tales como el humedecerla y calen
tarla. Ademds, la impregnacidn que cubre las paredes de
los poros de la muela tiende a no ser uniforme, produ-

ciendo muy diversas alteraciones, en cada muela.
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La impregnacidn tambien posee una tendencia a
no ser uniforme, originando alteraciones en la conductivi
dad interior de la muela.

En el esmerilado electroquimico, las muelas re
sinosas tienden a mantener su forma mds que en las mue-
las vitrificadas, pero estas Ultimas son mis ficiles de
formar. Los moldes especiales que se precisan para elimi
nar una cantidad insignificante de material después del
moldeo, son tan ficiles de preparar como los productos -
vitrificados.

Un objeto de este invento, es el de obteneruna
muela pulidora vitrificada que sea conductora sin necesi
dad de impregnarla de sustancias conductoras. Un objeto
del referido invento consiste en producir una muela pull
dora vitrificada y conductora por un procedimiento unitg
rio de fabricacion gque no precise de operaciones secun—
darias después de su fabricacion inicial. Otro objeto del
referido invento consiste en mejorar las caracteristicas
de las muelas pulidoras vitrificadas y conductoras,'fabri
cando una muela en la gue el agente conductor este iﬁseg
to en la masa de la ceramica perfeccionada y no recvorien
do sus poros.

Otro ohjeto del invento es el de incrementar la
eficacia del esmerilado elemtroquimico, especialmente -
cuando se utilicen muelas pulidoras y vitrificadas.

Segun las caracteristicas mencionadas anterior
mente, la invencidn proporciona un cuerpo esmerilador,
conductor, de particular abrasivas mezcladas con una ce-
ramica de material perfeccionado que contiene un polvo -

conductor. La cerdmica perfeccionada se forma por debajo
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del punto de fusion del polvo conductor, el cual se es-
parce en forma de aglomerados interconectados de parti-
culas metalicas pequefiisimas en la ceramica perfecciona
da.

Antes de llevar a cabo la referida fase de la
presente invencidn, el polvo conductor adquiere la for-
ma de particulas de pista pequefiisimas, y la ceramica -
perfeccionada es, en principio una composicidn de Oxi-
dos metalicos y de areilla. Los 6xidos metalicos forman
un conjunto, una composicién que se funde a una tempera
tura inferior al punto de fusidén de la plata en polvo.
En consecuencia, se obtiene una conductividad adecuada en
la unidad pulidora en la gue el metal conductor se extien-
de a través de la unidad pulidora en asociacion conducto-
ra. Por el contrario, la fusidén de la cerdmica perfeccig °
nada a una temperatura superior al punto de fusidn del -
polvo conductor podria producir una formacidén sustancial
de goticulas que résultarian ineficaces para obtener la
conductividad deseada dn la unidad pulidora. Para fabri-
car un cuerpo pulidor y conductor segin la presenie in-
vencidn, el polvo conductor de pequefiisimas particulas
se mezcla con una ceramica de material perfeccionado. A
continuaeion, las particulas abrasivas se humedecen y se
combinan en una mixtura de ceramica perfeccionada y de
polvo conductor para formar uns mezcla total. La mezcla
total se moldea entonces de manera adecuada, es decir,
en forma de rueda pulidora. Una vez moldeada, la unidad
pulidorae se calienta a una temperatura inferior al punto
de fusidén del polvo conductor.

Antes de llevar a cabo la fase del citedo in-
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vento, la plata en polve es separada minuiciosamente y mez
clada a conciencia con un material perfeccionado inorgdni
co, compuesto esencialrﬁente de arcilla y cristal, sobre -
una base de Oxido de plomo. Le mezcla se moldea calentando
se ‘entonces a una temperatura por debajo del punto de fu-
sién de la plata en polvo. Segin la presente invencién, -
cuando la musla pulidora se incorpora al sistema de esmerila
do, dicha muela es impulsada por un motor mediante une co-
rriente eléctrica que establece un circuito parcial entre la
superficie de la muela pulidora y el material que se estd tre
bajando. E1l circuito se completa introduciendo un electro
lito entre la superficie de la muela pulidoray el material
En la superficie de la muela pulidora los poros:son ocupados
por el electrolito aplicadaa estay, actuando enunidn del
metal conductor esparcido dentro de lgfela permite un con-
trol mayor sobr e el material o herramienta de trabajo que el
que puede lograrse con una muela pulidora similar de resina
perfeccionada. Aparte de que el material perfeccionado es
vitreo, los materiales perfeccionados se vierten durante el
celentamienfio de la muels para crear una interconexidn na-
tural entre las particulas metalicas conductoras, Pcr esta
razén, ello incrementa alin mds el sistema de esmerilado
electroquimico del producto.

Otros objetos del invento apareceran después de
congiderar e.lj proceso del mismo segin se muestraen el bog
quejo de laoperacidn del invento a continuacion, en el cual
en el lado derecho hemos hecho un sumario de las operaciones =~
empleadas en la fabricacidn de undisco de recti:fica:t Lconduc
tor de acuerdo con el invento, y en el lado izquierdo hemos
detallado algunas de las operaciones especificadas mos-

tradas en el diagrama de fluido del lado derecho,
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OBTENCION DE UN CONDUCTOR
EN POLVO EN ESTADO DE FI
NA DIVISION,.

HEZCLA ORDINARIA DEL POLVO
COLDUCTOR CON UN MATERIAL
IKORGANICO PERFECCIONADO,

MEZCLA TEL POLVO CONDUCTOK
CONX UN MATERIAL INORGANICC
PERFECCIOKADO.

ABRASIVO HUMEDECIDO.

FORMACION DE UNA MEZCLA TO
TAL DE ABRASIVO HUMEDIO COK
UNA MEZCLA DE POLVO COWDUC
TOR Y MATERIAL INORGANICO
PERTECCIONADO, .

VERTER LA NEZCLA TOTAL EN -

UN MOLDE.

SOMETER EL MOLLE A UNA
PRESION.

SECAR LA UNIDAD MOLTIEADA.

AUMENTAR LA TENPRRATURA DB
LA UNIDAD MOLIEADA PARA LO
GEAR UN MATERIAL PERFECCIO
NADO.

SOMETER A LA UNIDAD MOLDss -{

DA A UNA TEMPERATURA QUE ~
FUNDA EL MATHRIAL PERFECCIO
NADO POR IEBAJO UEL PUNTOQ

JE FUSION LEL POLVO CONDUC

TOR,

(1)

(2)

(3)

(4)

MEZCTLA DE UN POLVO COLDUC
TOR EN ESTADO IE TINA DI-
VISION CON UN MATERIAL "~
INORGANICO PERFECCIONADC.,

PARTICUTAS ABRASIVAS HUME
DECIDAS Y COWMBINADAS CON
UNA MEZCLA DE HATERIAL PER
FSCCIOKADO Y UN POLVO CON--
DUCTOR PARA FORIAR UNA 122
GLA TOTAL.

UNA UNIDAD CORIUCTORA LOLIBA

DA FORNMADA CON UNA MEZCLA
TOTALs

UNA UHIDAD HOLDBADA Y Ch-
IENTADA A UKNA TE.PERATURA
POR IEBAJO D:L PUNTO IE

FUSION DEL POLVO CONDUCIOR




Al fabricar la muela, la mezcla estd formada
por un abrasivo humedecido en agua con una mezcla de ma
terial perfeccionado inorganico y un polvo conductor de
pequefiisimas particulas. Ia mezcla resultante se deposi

5. ta en un molde de dimensiones adecuadas.

Antes de llevar a cabo la fase del citado ine
vento, el polvo conductor pulverizado minuiciosamente es
la plata. En un ensayo realizado del invento, el polvo
de plata consistia en particulas individuales de un tama

10. fio medio oscilando entre medio y uh micrén y preparado
para extenderse sobre el 8% del volumen de la mezcla to-
tal aproximadsmente, de un tamafio abrasivo de alrededor
de 80 "grit". E1l tamafio del gréanulo se indica para su sg
lecidn tal y como especifica la recomendacion 118-50 de
15. practica~simplificada del Departamente de Comercio ds
EE.UU. Por lo general, la cantidad adecuada de plata, de
pende del tamafio del granulo; si se reducen las dimensio
nes del granulo, ®e incrementa el contenido de plata, ya
que la mayor parte del drea abrasiva ha de ser recubierta
20, de polvo. Con granulos abrasivos relativamente pequefios
de 120 "grit", se encontrd satisfactorioc un 9% del volu-
men de plata. Para muelas de grénulo de 100 "grit", el 48
% de plata ofiginaba esencialmente wna nuela no-conductom
inadécuada para esmerilado electroquimico, mientras que
25, el 62 suministraba una muela altamente conductora apropia
da para esmerilado electroquimico. Con un abrasivo de 46
"Grit", solo se necesitaba un 4% de plate, mientras que
con el 2% de plata solamente, la muela pulidors de 46
"grit" no resultaba conductora. El porcentaje se basa en

30. el volumen total de abrasivo de ceramica perfeccionada,
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(incluyendo la plata) y los poros.

La plata se utiliza con preferencia porque no
estd sujeta a una oxidacidén deletérea cuando las muelas @
calientan. Otros metales como el platino, son tambien Ut
les pero son caros. El cobre, aunque las particulas estén
protegidas contra la oxidacidn por unglapa de plata o me
tal similar, no es adecuado. Reducir la cantidad de pla-
ta o las atmosferas de nitrdgeno, puede ser deletéreo pa
ra la ceramica perfeccionada por lo que esto no se reco-
mienda en la mayoria de los casos, aun cuando su Uiilizg
cidn evite los inconvenientes de la oxidacidn al calen-
tar la muela,

Aungue el porcentaje de plata puede ser supe-
rior a un 9% es posible aumentarlo una vez que se haye.
congeguido el niyel de conductividad necesaria, excepto
en aplicaciones especiales en las cuales sea preferible
una elta conductividad. En estos casos, el limite mdxi-
mo de contenido de plata se restringe solamente por las
propiedades fisicas de la muela calentada.

E1l producto abrasivo puede ser cualquiera de
los materiales utilizados generalmenie en la fabricacidn
de muelas pulidoras, como silicona carbida. En un ensayo
realizado del invento, el abrasivo que fué fundido era
alimina al 48% del volumen de la mezcla total.

El resto, es de material inorganico perfeccig
nado. En el caso de la ceramica vitrea perfeccionada, el
material perfeccionado es de una composicidn similar al
crimtal, el cual se funde a une temperatura inferior al
punto de fusidn del polvo metalico conductor. Las cerdmi

cas perfeccionadas mas Gtiles son aquellas gue se endure



cen entre los 6002C y los 800¢C, Cada composicidn estd
formada principalmente de arcilla y de cristal. Es pre-
ferible el cristal llamado "derretido", que se obtiene
de la fusion y enfriamiento rdpido de los mdteriales -
5. 6xidos para producir pequefifsimas particulas. Los prin
cipales ingrédientes de la arcilla son materiales ali-
minos acuoesos, incluyendo el silicato de aluminio.
Ademds de cristal derretido y arcilla, el ma
terial perfeccionado pusde comprender sustancias tales

10, como el carbonato sddico, ejemplo, sosa y acido bdrico.
En un ensayo realizado del invento, el material perfec-
cionado fué cristal derretido al 50%, arcilla plastica
al 35% designada comunmente por arcilla de bola "Impe-
rial", sosa al T% y dcido borico al 8%.

15. En el ensayo mismo del invento, el oristal de
rretido, el mayor ingrediente del material perfecciona-
do, fué formado a su debido tiempo mezclando un cierto
nimero de Oxidos y al conirolar dicha mezcla, se obaser-
v6 que el punto de fusidén de la composicidén resultante

20. estaba por debajo del de la plata en polvo. En un ensa-
yo realizado en el que se>emp1eo un cristal derretido ~
sobre Oxido de plomo, este ultimo llegd hasta el 59,2%.
Otros ingredientes del cristal derretido fueron: dioxidode
silicona al 20%; éxido bérico al 14,2% y 6xido sdédico al

25. 644%.

El método para la preparacidn de un esmerilado
conductor de tipo medio segin la presente invencidn, es-
t& resumido en el grafico esquematico de la figura 18, -
Inicialmente, el polvo conductor de particulas pequeﬁisi

30. mas se mezcld a conciencia con un material de composicidn



inorgénico y perfeccionado, y de caracteristicas simila
res a los descritos anteriormente. Después, las partieg
las abrasivas humedecidas se combinaron con la megcla -~
del polve conductor y el material perfeccionado para for

5 mar una mezcla total. La mezcla total fué vertida en un
molde y prensada, manteniendola a una temperaturs por de
bajo del punto de fusidn del polvo conductor.

Los detalles del proceso que se encuentran re-
sumidos en el esquema de la figura 18, estén divididos

10, en cuatro recuadros en el esquema 22, porque cuatro son
las operaciones realizadas para la fabricacidn, en el -
ensayo realizado de la invencidn.

| Segin el primer recuadro del esquema 2¢ se ob-
tiene el polvo de plata en particulas pequeiiisimas. Di-

15. cho metal en polvo puede obtenerse en el comercio con -~
unas dimensiones de sus particulas de medio a un micron
aproximadamente y fué utilizado en el ensayo realizado.
Alernativamente, el polvo metdlico conductor reducido a
particulas adecuadas, puede conseguirse como de cosiumbre

20. por precipitacidm.

En la siguiente operacidm del proceso, el polvo
conductor se mezcla ordinariamente con un material inor-
génico perfeccionado que posee las caracteristicas descri
tas anteriormente.

25, E1l polvo conductor y el material perfeccionado
son mezclados a conciencia. En un ensayo realizado de la
invencidn se mezeld e conciencia la plata en polvo con -
un material perfeccionado, principalmente a base de arci
lla de bola, y cristal sobre una base de plomo, pasandolo

30. dos veces por una reJjilla metdlica =100-.
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En la cuarta operacidén del proceso, el abrasi
¥o se mezcld con agua hasta conseguir una humedad uni-
forma. En un ensayo realizado de la invencidn, se afia-
did abrasivo en forma de alumina fundida mezclandosse -
con el agua agregada hasta que la alimina se humedecio
uniformemente.

Prosiguiendo con la megcla, el polvo conduc=—
tor perfeccionado se agrega al abrasivo humedecido y -
se mezcla hasta que el abrasivo aparece cubierto unifor
memente.

Para el ensayo realizado del invento, la meg
cla es un 48% del volumen abrasivo, 10% del volumen de
material perfeccionade, 8% del volumen de plata y el -
resto ds agua. En uno de los ensayos, las cantidades -
fueron de 600 gramos de abrasivo, 113 gramos de material
perfeccionado sobre una base plémbica, 268,2 gramos de
polvo de plata finisimo, y de 19,5 cc. de agua. Una vez
que prepard la mezcla total, se vierts ésta dentro del -
molde,

Yn un ensayo realizado de la invencidn, el mol
de estaba formado de elementos convencionales, incluyen—
do una plancha moldeada, una prensa o arbol, una placa
superior y otra inferior. La presion del moidde era de -
tres toneladas por pulgada cuadrada aproximadamente.

Una vez obtenido el moldeo de la mezcla, se s¢
ca al aire libre, y se calienta para fundir el material
perfeccionado adecuadamenie. En un ensayo realizado del
invento, la muela moldeada fué sometida a una temperatu
ra de 8002C, partiendo de la temperatura ambiental y a

un ritmo de 10092C a la hora. Mnalmente se alcanzd una =
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temperatura de 8002C que se mantuvo durante dos horas.
Adviertase que la temperatura de 8002C, esta por deba-
jo del punto de fusion del polvo de plata conductor y
al mismo tiempo por debajo de la temperatura de 1.2002C
a que se gometen por lo regular las nuelas pulidoras.
Dicha temperatura, que sobrepasa €] punto de fusion de
la plata conductora en polvo, puede orizinar numerosas
gotitas metdlicas de platas, que quebrarian la malla -
de pasos conductorss y por esta razdn, se reducirian -
congiderablemente las ventajas de la muela para el es-
merilado eledtroguimico,

Después de ser calentada para endurecer la -
ceramica perfeccionada, las muelas pulidoras de ensayo
fabricadas segin la presente invencidn, serdn labradas
y rectificadas de forma convencional a modo de discos
cilindricos de media pulgada de espesor y siete pulga-
das de diametro. Cada disco posee un orificio de 1-1/4
de pulgada de diametro para montarse sobre un eje de un
aparato convencional de esmerilado electroquimico. Las
muelas de ensayo fueron inspeccionadas y se verificé su
velocidad para comprobar su rendimiento en operacicnes
comerciales de esmerilado.

Las dimensiones de las guelas de ensayo fabri
cadas eran similares a las existentes en el comercio, -
de 6 por 18 pulsadas de superficie pulidora electroli-
tica.

En donde el material o el aparato era de ace
ro trogquelado se compra y se vende bajo el nombre comer
cial de Huron y el electrolito es del tipo comprado y

vendido bajo el nombre comercisl "Anocut E8", la profun
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didad del corte es de 0.010 pulgadas a razén de 1,5 pulsga
das por minuto, originando en el eje una potencia de 75
vatios para una corriente dirigida de 200 amperios. Se
obtuvieron resultados similares en todas las muelas puli
doras de emsayo fabricadas segin la presente invencidn.

Por el contrario, sec obituvieron resultados muy
desiguales en las muelas vitrificadas pulidoras, impreg-
nadas, gque funcionaban en similares condiciones, dando la
prueba mas favorable una potencia en el eje de 975 vatios
para una corriente dirigida de 95 amperios. Pués, la co-
rriente, refleja el trabajo electrolitico realizado y la
potencia del eje, el trabajo mecénico, por lo cual puede
apreciarse que las muelas pulidoras vitrificadas segin la
presente invencion son mds eficientes que las muelas im-
pregnadas.

La presente solicitud que corresponde a la pre
sentada en Estados Unidos de America, con fecha 18 de ma
yo de 1,967 bajo el nimero 639.326, se acoge a los bene-
ficios del artioulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-
dad Industrial.

NOTA:

Se declara como de novedad y propiedad parafo-

do el territorio espaficl, el contenido de las siguilentes

REIVINDICACIONES:

12.~ Procedimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora con ceramica perfeccionada, que
Id 3 (3
posee unos granulos abrasivos perfeccionados en su ma-
triz de ceramica, gue contiene un metal caracterizado por
el hecho de que sus particulas presentan estado de fina

divisione.
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28,- Proccdimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora segin la reivindicacion 12, ca
racterizado por el hecho de gque el metal que se utiliza
es la plata en cantidades de 4% al 9% del volumen de la
herramienta.

32,~ Procedimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora, segin las reivindicaciones 18
y 28, caracterizadopor el hecho de gue el tamafio de las
particulas es de medio a un micron.

48,~ Procedimiento parafabriecar una herramien
ta pulidora y conductora calentando una mezcla de cera-
nica perfeccionada y un producto abrasivo al que se allg
de un ﬁetal caracterizado por el hecho de que sus parti
culas son pequefiisimas para poderlo calentar y moldear~
lo a una temperatura por debajo dé.su punto de fusidn.

5¢,.- Procedimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora segin la reivindicacioén 48, ca-
racterizado por el hecho de que el polvo conductor y el
material ceramico perfeccionado se mezclan y luego se -
les agrega el abrasivo, una vez que se hayan humedecido.

62.~ Procedimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora segin las reivindicaciones 48
y 58 caracterizado por el hecho de que el polvo conduc—
tor es plata y la temperatura a que se calienta esta -
por debajo de los 8002°C,

T78.- Procedimiento para fabricar una herramien
ta pulidora y conductora segiun las reivindicaciones 4e,
58 y 68, caracterizado por el hecho de que el material
perfeccionado comprende cristal derretido, arecilla, éc;

do borico y carbonato sddico.
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8&.~ Procedimiento para fabricar una herra-
mlenta pulidora y conductora, secgin cualguiera de las
reivindicaciones 4& a 7%, caracterizado por el hecho -
de que con la mezcla se produce una muela pulidora por
presidn, en un molde que se ha calentado entre los -
6002C y los 8002C para obtener el acabado de la cerd-
mica perfeccionada menteniendo dicha temperatura has-
ta que la citada cerédmica se haya fundido.

98,.-~ Procedimiento para fabricar una herra-
mienta pulidora ¥y conductora segun las reivindicaciones
48 a 88, caracterizado por el hecho de que el mefal uti
lizado es la plata del 4 al 9% del volumen -total,

108.~ Procedimiento para fabricar una herra-
mienta pulidora y conductora segin cualquiera de las rei
vindicaciones 4& a 9%, caracte;izado por el hecho de que
el tamafio medio de laparticula del material es de medio
& un micron.

118,~ PROCEDIMIENTO PARA PABRICAR UNA HERRA~-
MIENTA PULIDORA Y CONDUCTORA".-

Todo ello, conforme se describe y reivindica
en la presente memoria gue consta de CATORCE hojas, es-

critas a mdguina por una sol« de sus taras.
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[UBTENCIUON D& UN CUNDUCTOR ™|

EN POLVO EN ESTADO D& FINA
DIVISION,

MCZCLA ORDINARIA IEL POLVO
CONDUCTOR CON UN MATERIAL
INORGANICO EERFECCIONADO,

MSZCLA DEL POLVO CONDUCTOR
CON UN MATERIAL INORGANICO
BERFECCIONADO
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[ABRASIVO HUMEDECIDO
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MEZCIA DE UN FOLVO CONDUC~
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VISION CON UN MATERIAL I~
NORGANICO BSRFECCIONADO,

PARTICULAS ABRASIVAS HUM:-
DiCIDAS Y COMBINADAS CON
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Y
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