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Esta solicitud protege mejoras introducidas
en la fabricacion de muelas de diamante para'el tallado
del vidrio, especialmente del vidrio 6ptipo.

Como es sabido por los expertos en la téc-
nica, en el proceso usuwal de fabricacién de éstas muelas
de parte.de ligantes o aglutinantes (polvos metdlicos)
que se mezclan con el abrasivo (usualmente diamante) en
polvo, sometiendo posteriormente esta mezcla & un primer
prensado en frio en un molde, a una operacion de sinteri-
zacion y, después, a un segundo prensado en caliente, en-
friando y desmoldeando el producto finalmente.

‘ Sin embargo, las muelas de esta clase, du-
rante su trabajo, exigen una atencidn frecuente haciendo
necesaria una limpieza con abrasivo normal para que recu~
peren sus caracteristicas.

El objeto del presente invento es mejorar
el procedimiento de fabricacion de dichas muelas a fin de
obtener muelas autolimpiantes, es decir, muelas que hacen
innecesarias las frecuentes operaciopes de limpieza antes
citadas.

Dentro de las muelas de esta clase, se dis-

tingue entre muelas "finas" y muelas "bastas" y para la fa;

1llado del bisel de cristales de gafas, en las que el polvo
de diamante, de la granulometria usual, es cargado, o car-
gado sustancialmente, en la zona o zonas de la muela que
tienen a su cargo la confeccion de bisel, zonas que de este
modo tienen un contenidco de diamante mucho mayor que las
contigias, inactivas, el procedimientc de acuerdo con el

invento hace uso de un aglutinante ccmpuesto de §5 a 65%,
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y de preferencia 50%, de una aleacidén de cobre, zinc, ¥y
niquel, ¥ un 35 a 55%, de preferencia 50%, de polvo de
hierro, que se mezclan, por ejemplo, en bombos afiadiendo
una cantidad minima de un agente humectante, usualmente
petroleo, para obtener un églutinante en polvo que, des-
pués, se mezcla con €l polvo de diamante, operacidn que
se realiza normalmente a mano, obteniéndosp asi una masa
en polvo de diamante y aglutinante que se introduce en un
molde, sometiendo primero esta masa a un prensado en frio
con un valor de presidn del orden de 1500-2000 Kgs/me, a
una operacidn de sinterizacion con una temperatura del or-
den de 8508C+ 20¢, a un nuevo prensado en caliente, esta
vez con un valor de presion que es, aproximadamente, la
mitad del valor del prensado en frio, enfridndose lenta-
mente el molde y desmoldedndose finalmente el producto.
Los tiempos de cada una de las operaciones enumeradas de-
penden, naturalmente, del tamafio de 12 muela.

As{, se fabrica, por ejemplo, una mitad de
una muela fina, cuyo borde periférico presenta una confi-
guracidn en chaflan que forma una parte de la cara de tra-
bajo de la muela, tal que al pegar entre si dos de tales
mitades de muela yuxtapuestas; ambas partes de la cara de
trabajo formen entre ellas un éngulo que corresponde al
del bisel a tallar en la lente.

En lo que respecta a la fabricaciodn de las
denominadas muelas bastas, en las que la carga de polvo
de diamante es uniforme en toda la muela, el procedimiento
de acuerdo con el invento parte de un aglutinante en polvo
constituido por un latén empleado en una proporcion del

20-30% (de preferencia del 30%), aleado con bronce en una
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el polvo de diamante para dar una masa en polvo que se

nen un contenido de polvo de diamante mucho mayor que el

loja nam. Ll' 0_9057..

proporcidn del 60% aproximadamente, con una adicion del
15% aproximadamente de grafito con una granulometria de

2 mm, aglutinante que se mezcla; como anteriormente, con

somete entonces a las citadas operaciones de moldeo en

frio, sinterizacion y moldeo en calicnte, ya descritas.

REIVIND ICACIONES

-

Los puntos deginvencién propia y nueva, que
se presentan para que sean ébjeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espéﬁa, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones :siguientes:

12,- Mejoras introducidas en la fabricacidn
de muelas de diamante para el tallado del vidrio, especial-
mente del vidrio 6ptico, caracterizadas, porque, en el casd
de muelas denominadas finas destinadas en particular para
el tallado del bisel de cristales de gafas, el polvo de
diamante de la granulometria usual es cargado, o cargado
sustancialmente, en la zona o zonas de la muela que llevan

a su cargo la confeccion del bisel que, de este medo, tiew

de las zonas inactivas contiguas y porque para estas mue-

las finas se emplea un aglutinante compuesto de 45 a 65%
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'corresponde al del bisel a tallar en la lente.

Hoja nim. 5 . 0.2057

(preferiblemente 50%) de una aleacion de cobre, zinc y
niquel y un 35 a 55% (preferiblemente 50%) de polvo de
hierro, porque la masa de polvo de diamante y aglutinante
se somete a un primer prensado en frio, luego, en el mis-
mo molde, a una operacién'de sinterizacion y, finalmente,
a una segunda operacion de prensado a presién mucho menor
que la usada en el primef prensado.

2&,- Mejoras segin la reivindicacion. 1%,
caracterizadas porque la muela fina se fabrica yuxtapo-
niendo y pegando entre si{ dos mitades de muela con cara de

trabajo inclinada que encierran entre si un dngulo que

3%,- Mejoras segun la reivindicacidn 1%, en
el caso'de la fabricacidn de las denominadas muelas bastas
en las que la carga del polvo de diamante es uniforme en
toda la muela, caracterizadas porque el aglutinante em-
pleado es un latén empleado en una proporcion de 20 a
3.% (preferiblemente de 30%), aleado con bronce empleado
en una proporcidn del 60% aproximadamente y con adicion
de 15% aproximadamente de grafito de 2 mm. de granulome-
tria, sometiéndose también la masa a las citadas opera-
ciones de moldeo en frio, sinterizacién y moldeo en ca-
liente.

' 8,. MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACTION
DE MUELAS DE DIAMANTE PARA EI TALLADO DEL VIDRIO, ESPE~
GIALMENTE DEL VIDRIO OPTICO. .
Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥

con los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de seis hojas escritas

a miquina por una sola cara.

o leat

P.A.
Alberto de Elzzslyly

Par_Poder, )

Madrid, Gy 1977
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