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REF: JFF/E 300

El invento se refiere aelementos abrasivos y mas par-

-ticularmente a elementos abrasivos destinados a ser empleados en

Utiles abrasivos tales como muelas abrasivas.

Se utiliza en la industria una gran variedad de ﬁti:
les abrasivos que consisten esencialmente en una porcién de abrasi
vo o0 porcidn activa unida a w soporte adecuado. La porcibn abrasi
va de dichos Utiles consiste generalmente en particulas abrasivas
tales como particulas de diamante, nitruro de boro ctbico, carburo
de aluminio o de silicio, mantenidas en una matriz de unidn. ILa
matriz de unibn puede estar constituida por resina, vidrio, metal
o caucho. Dichos Utiles incluyen muelas abrasivas, sierras, bro-
cas, Utiles de corte, etc.

De acuerdo con el invento, se proporciona un segmento
destinado a ser empleado en la fabricacibn de la porcidn activa de
un Gtil abrasivo que esti constituido por particulas abrasivas en
forma de agujas mantenidas en una matriz de unidn, estando una por
cibén sustancial de lus partfculac alincadas de modo que su eje lar
go gea suslacialmente Lorbefditylel o lu Coara del sogsento fua af
t& destinada a constituir le cara active del Gtil.

Las particulas pueden ser particulas de diamante, de
nitruro de boro clibico, de éxido de aluminio, o de carbure de sili
cio, pero preferentemente son particulas de diamante o de nitruro
de boro cubico. El término vparticulas en Fforma de aguja" que se
utiliza en esta Memoria y en las Reivindiceciones significa uua

particula de forma alargada que tienc un eje largo y un eje trans—

versal corto, siendo la relacidn entre el eje largo y el eje corto

preferentemente de 3:1 como menos. FPara determinar la relacidn
entre el eje largo y el eje corto se toma la mayor dimensibn de los
ejes largo y corto. Las particulas abrasivas en forma de aguja

pueden ser elegidas en una tanda de particulas utilizando técnicas
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de clasificacién convencionales. Respecto a las particulas sinté-
ticas tales como diamante sintético y nitruro de boro cibico, se-
han propuesto algunos procedimientos que producen una elevada pro-

porcidn de particulas en forma de aguja. e
La matriz de unibén puede ser una matriz adecuada de

tipo cualquiera bien conocida en la téenica. Las matrices adecua~—

das incluyen matrices de resina, caucho, vidrio y metal. For lo
que a resinas adecuadas se refiere, estas incluyen las resinas-de
fenolformaldehido, de urea-formaldehido, de melamina-formaldehido,
de poliimida, de alkido, de poliester y de poliamida. La résina
preferida es una resina de fenolformaldehido.

El contenido de particulas abrésivas del segmento re—
presenta de 10 a 30% del volumen. Este contenido puede incluir no
solamente particulas abrasivas en forma de aguja sino también una
cierta cantidad de particulas abrasivas que no tienen la forma de
aguja. BEs preferible que el contenido de particulas abrasivas eg
té constituido por el mayor porcentaje posible de particulas en
forma de aguja. e _

Cuando la matriz es una matriz de resina,es preféri—
ble que las particulas abrasivas, particularmente si son pafti¢u~
las de diamante o de nitruro de boro clbico, estén revestiadas de
metal. Metales adecuados bien conocidos en la técnica son niquel,
cobre, titanio, plata, cobalto, molibdeno, aluminio, manganeso,
cromo, vanadio, oro, tungsteno, hierro, circonio, cadmio, zinc, los
metales del grupodel platino y aleaciones conteniendo uno o varios

de estos metales.
Los metales preferidos son el cobre y el niquel. E1

revestimiento metllico constituye aproximadamente de 30 a 80% éel
peso de la particula revestida y preferentemente de 50 a 60% de

SU Peso.
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LOos segmentos segin el invento pueden unirse al sopor
te del Util abrasivo utilizando cualquier técnica convencional. Es
tando la matriz de unibén tan solo parcial o incompletamente endure
cida, el segmento puede unirseal.soporte situando el producto pars,.
cialmente endurecido sobre el soporte y haciendo que se efectiie su
endurecimiento completo.

La forma del segmento variaréd de acuerdo con la por-
cibn activa del ftil del cwal forma parte., El segmento puede ser
empleado en la fabricacifén de una variedad de Utiles abrasivos ta
les como muelas abrasivas, sierras, herramientas de corte, brocas
etc.

De acuerdo con el invento se proporciona ademis un mé
todo para fabricar un segmento del tipo descrito mis arriba, que
incluye las fases que consisten en formar una mezcla de particulas
abrasivas en forma de aguja y de ingredientes iniciales para la ma
triz de unidn, situvar la mezcla en un molde que define un segmento,
hacer que una porcidn sustancial de las particulas se orienten de
tal manera que su eje largo se sitle de manera sustancialmente per
pendicular a la cara del segrento que constituird la cara activa
del Gtil, v hacer que los ingredientes iniciales se endurezcan,
por lo menos parcialmente, alrededor de las particulas. Preferen—
temente se dejan que los ingredientes iniciales se endurezcan tan
solo parcialmente de modo que el endurccimiento final pueda produ
cirse durante la fabricacibn del Qtil.

Las particulas pueden ser ovientadas por medio de dua;
quier campo de fuerza aplicado de manera adecuada. Por ejemplo,
puede emplearse un campo electrostatico. §in embargo, es prgfe-
rible que el 'campo de fuerza sea un campo magnético. En tal caso,
la matriz de unidén debe ser no-magndtica y las particulas abrasi-

vas deben estar revestidus e ua naterial magnético adecuwado. Por
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ejemplo, la matriz de unidn puede ser una matriz de resina y el re
vestimiento magnético puede ser un revestimiento de metal magnético.

El invento proporciona ademés un método para fabricar
un dtil abrasivo dotado de una porcidn activa uhida a un soporteiw
incluyendo la porcibdn activa unas particulas abrasivas mantenidas'
en una matriz de unidn, incluyendo dicho método las fases que con-
sisten en situar una pluralidad de segmentos del tipo descrito més
arriba en los cuales la matriz de unién estd tan solo parcialmente
endurecida, sobre el soporte en Fforma de porcibén activa y haciendo
que la matriz de unibn se endurezca completamenteyuniendo asi los
segmentos adyacentes los unos con los otros y con el soportes. Eg
te método tiene una aplicacidn particular para la fabricacibn de
muelas abrasivas tales como muelas periféricas o muelas de copa ci
lindrica, Las muelas abrasivas consisten en una porcidn de cubo a
la cual estéd unida una porcién abrasiva periférica o porcién activa.

La utilizacidn de segmentos para la fabricacibn de
las porciones activas de los Utiles abrasivos presenta la ventaja
de facilitar uwna distribucibn uniforme de las particulas abrasivas
en toda la porcidn activa.

A titulo de ejemplo, se describiri ahora un método de
Pabricacibén de un segmento para muela de copa cilindrica y la fa-
bricacién de la muela abrasiva utilizando el segmento, haciendo re
ferencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un segmen-
to destinado a ser utilizado en una muela de copa cilindrica;

La figura 2 ilustra esquemdticamente una porcidn d.
un molde para fabricar el segmento; y

La figura 3 es una vista en perspectiva de una muela
de copa cilindrica que utiliza una pluralidad de dichos segmentos.

Haciendo referencia a la figura 1, se ve en esta un
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segmento 10 para miela de copa cilindrica., El segmento consiste
en una matriz de resina fenolformaldehido que tiene distribuidas
en ella de manera uniforme una cierta cantidad de particulas 12 de
diamante en forma de aguja, revestidas de niquel. lLa cara 14 delmm
segmento constituye la cara activa cuando el segmento forma parte ’
de la seccidn activa de una muela de copa cilindrica. Se observa—
ré que las particulas estén dispuestas en el segmento de tal mane~
ra que una porcibn sustancial de las mismas tengan su eje largo
perpendicular a la cara activa.

El segmento puede fabricarse utilizando un molde ade-
cuado, del cuval se ilustra una mitad 18 en la figura 2. La otra
mitad del molde (que no se ilustra) es simplemente un bloque que
puede atornillarse en la cara 20 de la primera mitad 18. La mitad
18 esté provista de agujeros de tornillo 22 previstos para esta a-
plicacibn. EL molde tiene una cavidad 24 destinada a recibir la
mezcla de particulas de la matriz y de abrasivo. Se utiliza un mi
cleo buzo 26 para apelmazar la mezcla en la cavidad.

El segnento se fabrica preparando en primer lugar una
mezcla de los ingredientes iniciales de resina fenolformaldebhide y
de particulas de diamaante revestidas de niquel, en forma de aguja.
Se aplica un campo magrético transversalmente al molde en la direc
cibn de la flecha A por medio de un imén adecuado. El nficlec buzo
26 se extrae y se vierte la mezcla en la cavidad 24 del molde.
Cuando se vierte la mezcla a través del campo magnético las parti-
culas de diamante revectidas de niquel tienden a orientarse en 1a
direccidn de la flecha A, es decir sc orientan de modo que su eje
largo se sitle en la direccidén de la flecha A. A continvacidn se
emplea el nﬁqleo buzo para ancliwzar v comprimir la mezcla en la
cavidad. Si se desea encdurec: completamente la resina se aplica

. L . 2
una presién de aproximadamente 0,02 toncladas/cm” (4 toneladas/pul
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gadaz) a la mezcla simfiltaneamente con la aplicacién de calor con
una temperatura de 1750C aproximgdamente. Si se desea obtener un
segmento en él cual la resina estd incompletamente endurecida, en
tonces se aplica solamente presidn a la mezclas .

Una pluralidad de segmentos fabricados como se indica
més arriba pueden unirse al cubo de una muela de copa cilindrica
de cualquier manera convencional. Si los segmentos contienen resi
na incompletamente endurecida, no se necesita utilizar ningin me -
dio de union ya que los segmentos pucden unirse directamente al cu
bo situdndolos sobre el cubo ¥ aplicando una presién de aproximada
mente 0,62 tonelada/cmg (4 toueladas/pulgadaz) y calenténdolos a
una temperatura del orden de 17500.

La figura 3 ilustra una muela de copa cilindrica fa-
bricada utilizande una pluralidad de segmentos. La muela consiste
en una porcidn de cubo 23 que tiene wna porcibén abrasiva periféri-
ca o porcibn activa 30. La porcidn activa periférica consiste en
una pluralidad de segmentos del tipo descrito mas arriba. La cara
activa de la porcién activa se ilustra en 32 y estd constituida
por las caras 14 de los segmentos. De manera convencional, la por
cibén activa de las muelas de copa cilindrica se Ffabrica situando
una mezcla de particulas abrasivas e ingredientes iniciales en una
cavidad de la porcidn de cubo y a continuacidn sometiendo la mez-
cla a una temperatura y unz wresibn adecuadas para que la mezcla
se aglomere y se una‘a la porcidn activa. Se aplica una presién
de manera sustancialmente perpendicular a la cara 32. Con este mé
todo de la técnica anterior resulta dificil orientar las partiéu—
las en forma de aguja perpendicularmente a la cara de trabajo ya
que la presibn aplicada tendrd tendencia a perturbar esta orien-
tacibn. Por otra parte, en los segmentos del invento, las parti-

culas estén ya firmemente soportadas en posicién adecuadamente orien
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tada en el momento de formar la porcibn activa y la presidn necesa
ria para unir los segmentos a la porcibdn de cubo no perturba esta
orientacifn.La orientacién de las particulas en forma de aguja me
jora sustancialmente el rendimiento abrasivo de las muelas segﬁqmn
se ilustra por los resultadoscomparativos que se dan a continuacign.
Un cierto nimero de muelas de copa cilindrica abocar-
dadas tipo D11V9 se Ffabriciron de la manera descrita més arriba u-
tilizando segmentos en estado crudo, es decir segmentos en 1los cua
les la resina. estaba incompletamente seca. Las muelas tenian un
didmetro de 100 mm y la anchura de la porcidn activa era de 3 mm.
En cada caso se utilizaron 10 segmentos para formar la porcién ac
tiva. Cada segmento tenia una concentracibdn de 50% de ﬁarticulas
de diamante revestidas con niquel, en forma de aguja, y la resina
era una resina fenolformaldehido. Las muelas se utilizaron para
rectificar en seco Carboloy 44A (Marca Registrada) es decir un car
buro de tugsteno de la General Electric Company disponible en el
comercio, a una velocidad de desplazamiento de 2 m/minuto, con una
penetracidén de 0,05 mm y una velocidad giratoria de 3.200 r.p.m.
Se obtuvo una relacidn de G media de 43. Se realizaron un cierto
nimero de muelas del mismo tipo utilizando particulas de la téco-
nica anterior y técnicas de moldeo de la técnica anterior. Estas
mielas contenian también particulas de diamante revestidas de ni-
quel con la misma concentracidén y utilizaban una matriz de vnidn
de fenolformaldehido. Las muielas se sometieron a pruebas en las
mismas condiciones que las muelas fabricadas de acuerdo con el in
vy se determind que presentaban una relacibdn G media de sola-

mente 24.

. En resumen, la presente Patente de invencién que se

solicita deberé recaer en las siguientes
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1.~ Método de fabricacidén de un segmento destinado a ser
utilizado para la fabricacidn activa de un Util abrasivo, que
contiene particulas abrasivas en forma dé aguja, que tienen ca-
da una un eje largo y un eje transversal corto, mantenidas én
una matriz de unidn, estando una porcidn sustancial de las
particulas alineadas de tal manera que su eje largo sea susban-
cialmente perpendicular a la cara del segmento que constituira
la cara activa del (til, caracterizado por las fases que con-
sisten e formar una mezcla de particulas abrasivas en forma
de aguja y de ingredientes inciales de la matriz de unidn,
situar la mezcla en un molde de formacidn de segmento, hacer |
que una porcidén sustancial de las particulas se orienten de tal
manera que su eje largo sea sustancialmente perpendicular a la
cara del segmento destinada a constituir la cara activa del
Gtil, y hacer que los ingredientes iniciales se endurezcan, por
lo menos parcialmente, alrededor de las particulas.

2.~ Método seglin la reivindicacidn 1, caracterizado porque
la matriz de unidén es una matriz de unidén a base de resina y
porgue se hace que los ingredientes inciales se endurszcan tan
solo parcilalmente alrededor de las particulas aplicando presibdn
a la mezecla.

3.~ Método segln la reivindicacidn 1 & 2, caracterizado
porque la matriz de unidn es una natriz a base de resina, por-
que las particulas estén revestidas de metal magnético y por-
gue las particulas se orientan por medio de un campo magnético,
que incluye una porcidn activa unida a un soporte, incluyendo
la parte activa particulas abrasivas mantenidas en una matriz
de unidn, estando dicho método caractericsado por las fases que

conglste en situar una pluralidad de segmentos segln una cual-
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quiera de las reivindicaciones 1 a 2, en los cuales la matriz
de unidén estéd tan solo percizlmente endurecida, sobre el so-

porte, para formar la porcidn asctiva, y hacer gque la matriz

de unidén se endurezca completamente para unir de este modo los

segmentos adyacentes los unos con ios otros y con el soporte.

4.~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: METODO DE
FABRICACION DE UN SEGMENTO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presen-
te Memoria descriptiva que consta de diez phginas mecanografia-
das y dibujos adjuntos.

Madrid, 12 de Agosto de 1975
BERNA UNGRIA
DD«
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