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Esta so lic itu d  protege mejoras in troducidas 
en la  fabricac ión  de muelas de diamante para e l ta l la d o  
del v id rio , especialmente d e l v id rio  óptico.

Como es sabido por lo s  expertos en la  té c ­
n ica , en e l proceso usual de fabricación  de e s tas  muelas 
de p a rte  de lig a n te s  o ag lu tin an te s  (polvos m etálicos) 
que se mezclan con e l  abrasivo  (usualmente diamante) en 
polvo, sometiendo posteriorm ente e s ta  mezcla a un prim er 
prensado en f r í o  en un molde, a una operación de s in te r i -  
zación y, después, a un segundo prensado en c a lie n te , en­
friando  y desmoldeando el producto finalm ente.

Sin embargo, la s  muelas de esta  c la se , du­
ran te  su tra b a jo , exigen una atención frecuente haciendo 
necesaria  una lim pieza con abrasivo normal para que recu­
peren sus c a ra c te r ís t ic a s .

El objeto del presente invento es mejorar 
e l  procedimiento de fabricac ión  de dichas muelas a f in  de 
obtener muelas au to lim piantes, es d ec ir, muelas que hacen 
in n ecesa ria s  la s  frecuen tes operaciones de lim pieza an tes 
c ita d as .

Dentro de la s  muelas de es ta  c la se , se d is ­
tingue en tre  muelas "finas"  y muelas "bastas" y para la  fa -  

. b ricación  de la s  primeras, destinadas en p a r tic u la r  a l t a ­
llad o  d e l b ise l  de c r is ta le s  de gafas, e n 'la s  que e l polvo 
de diamante, de la  granulom etría usual, es cargado, o ca r­
gado sustancialm ente, en la  zona o zonas de la  muela que 
tienen  a su cargo la  confección de b is e l ,  zonas que de es te  
modo tienen un conteniao de diamante mucho mayor que la s  
contiguas, in a c tiv a s , e l procedimiento de acuerdo con e l 
invento hace uso de un ag lu tin an te  compuesto de 45 a 65%,
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y de preferencia 50%) de una aleación de cobre, zinc, y 
n íquel, y un 35 a 55%, de p referencia  50%, de polvo de 
h ie rro , que se mezclan, por ejemplo, en bombos añadiendo 
una cantidad mínima de un agente humectante, usualmente 
pe tró leo , para obtener un ag lu tin an te  en polvo que, des­
pués, se mezcla con el polvo de diamante, operación que 
se re a liz a  normalmente a mano, obteniéndose a s í una masa 
en polvo de diamante y ag lu tinan te  que se introduce en un 
molde, sometiendo primero e s ta  masa a mi prensado en f r í o  
con un v a lo r de presión d e l orden de 1500-2000 Kgs/m^, a 
una operación de s in te rizac ió n  con una tem peratura del o r­
den de 350SC+ 203, a un nuevo prensado en c a lie n te , e s ta  
vez con un valor de presión que es, aproximadamente, la  
mitad d e l v a lo r del prensado en f r ío ,  enfriándose le n ta ­
mente e l molde y desmoldeándose finalm ente e l  producto*
Los tiempos de cada una de la s  operaciones enumeradas de­
penden, naturalm ente, del tamaño de la  muela.

Así, se fa b r ica , por ejemplo, una mitad de 
una muela f in a ,  cuyo borde p e rifé ric o  presenta una co n fi­
guración en chaflán que forma una parte  de la  cara de t r a ­
bajo de la  muela, t a l  que a l  pegar en tre  s í dos de ta le s  
mitades de muela yuxtapuestas, ambas p a rte s  de la  cara de 
trab a jo  formen entre e l la s  un ángulo que corresponde a l  
d e l b is e l  a t a l l a r  en la  le n te .

En lo  que resp ec ta  a la  fab ricac ió n  de la s  
denominadas muelas b as tas , en la s  que la carga de polvo 
de diamante es uniforme en toda l a  muela, e l procedimiento 
de acuerdo con e l invento parte  de un ag lu tinan te  en polvo 
constitu ido  por un la tón  empleado en una proporción üel 
20-30% (de preferencia  d e l 30%), aleado con bronce en una
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proporción d e l 60% aproximadamente, con una adición d e l 
15% aproximadamente de g ra f ito  con una granulom etria de 
2 mm, ag lu tin an te  que se mezcla, como anteriorm ente, con 
e l polvo de diamante yara dar una masa en polvo que se 
somete entonces a la s  c itad as  operaciones de moldeo en 
f r ío ,  s in te rizac ió n  y moldeo en c a lie n te , ya d e sc r ita s .

REIVINDICACIONES

Los puntos de.invención propia y nueva, que 
se presentan para que sean objeto de e s ta  s o lic itu d  de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  
que se recogen en la s  re iv ind icaciones sigu ien tes:

1&.- Mejoras in troducidas en la  fabricac ión  
de muelas de diamante para e l ta lla d o  d e l v id rio , e sp ec ia l­
mente d e l  v id rio  óp tico , ca rac te rizad as, porque, en e l case 
de muelas denominadas f in a s  destinadas en p a r t ic u la r  para 
e l ta lla d o  del b is e l  de c r is ta le s  de gafas, e l  polvo de 
diamante de la  granulom etria usual es cargado, o cargado 
sustancialm ente, en la  zona o zonas de la  muela que llevan 
a su cargo la  confección d e l b is e l  que, de e s te  modo, t i e ­
nen un contenido de polvo de diamante mucho mayor que el 
de la s  zonas in ac tiv a s  contiguas y porque para es tas  mue­
la s  f in a s  se emplea un ag lu tin an te  compuesto de 45 a 65%
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(preferiblem ente 50%) de una aleación de cobre, zinc y 
n íquel y un 35 a 55% (preferiblem ente 50%) de polvo de 
h ie rro , porque la  masa de polvo de diamante y ag lu tinan te  
se somete a un primer prensado en f r í o ,  luego, en e l m is­
mo molde, a una operación de s in te rizac ió n  y, finalm ente, 
a una segunda operación de prensado a presión mucho menor 
que la  usada en e l  primer prensado.

2 ^ .-  Mejoras según la  re iv in d ic ac ió n .ia , 
carac terizadas porque la  muela fin a  se fa b r ic a  yuxtapo­
niendo y pegando en tre  s í dos mitades de muela con cara de 
trab a jo  inclinada que encierran en tre  s í  un ángulo que 
corresponde a l  d e l b is e l  a t a l l a r  en la  le n te .

3 - . -  Mejoras según l a  re iv ind icación  la ,  en 
e l caso de la  fab ricac ión  de la s  denominadas muelas b as tas  
en la s  que la  carga del polvo de diamante es uniforme en 
toda la  muela, carac terizadas porque e l ag lu tin an te  em­
pleado es un la tó n  em pleado en una proporción de 20 a 
30% (preferiblem ente de 30%), aleado con bronce empleado 
en una proporción d e l 60% aproximadamente y con adición 
de 15% aproximadamente de g ra f ito  de 2 mm. de granulóme- 
t r í a ,  sometiéndose también l a  masa a la s  c itad as  opera­
ciones de moldeo en f r í o ,  s in te riz a c ió n  y moldeo en ca­
lie n te .

4 a .-  MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION 
DE MUELAS DE DIAMANTE PARA EL TALLADO DEL VIDRIO, ESPE­
CIALMENTE DEL VIDRIO OPTICO.

Tal y como se ha descrito  en 3a Memoria que 
antecede, representado en los d ibujos que se acompañan y 
con los f in e s  que se han especificado.
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Esta Memoria consta de se is  hojas e s c r i ta s  
a máquina por una so la cara .

Madrid, j . l y
' P.A.

10

15

20

25

30


	Bibliographic data
	Description
	Claims



