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REF.: JB/am docket 46-SD-00045

EXTRACTO DE 1A DESCRIPCION

Los cristales de diamante o de nitruro de boro qui

micos se unen al micleo de las herramientas por medio de una cepa
metdlica de metal electro-depositado o con soldadura por medio de
un metal, y los intersticios entre los cristales se llenan con
una capa de epoxy o de resins feﬁélica. De este modo, los crista
les se sujetan firmemente por medio de la capa metdlica y ademds
estdn mantenidos de medo gque no puedsn ser desplazados en razén
de esfuerzos de cizallamiento o de impacto por. el agente de relle
no no metdlicow ‘

' AMBITO DEL INVENTO

El presente invento se refiere a herramientas abrg

sivas para rectificar y mds particularmente a herramientas abra-~

sivas en las cuales el abrasivo estd constituido por cristales,

-tales como diamantes, y el invento se refiere igualmente a un mé

todo para unir los cristales a la herramienta.
ANTECEDENTES DEL INVENTO

El rectificade de materiazles de alta resistencisa,

duros o resistenes a la abrasién, tales como metales, cerameta--
les, piedras, cerémicas, polimeros cargados, caucho, etc., se
efectia generalmente utilizando. herramientas metdlicas’ con abra-
sivo aglomerado. Estas herramientas utilizan un mjcleo al cual
estdn unidos cristales de alta resistencia, ﬁalgs como @Giamantes
o cristales de nitruro de boro cibicos. Estos cristales estdn
normalmente unidos al micleo mediante electro -revestimiento o
mediante soldadura de los cristales en el nmicleo por medio de un
metal. Sin embargo, estos métodos dan lugar a la formacibn entre

los cristales de cavidades en las cuales gquedan retenidas las vi

‘rutas de rectificado, lo que facilita la pulimentacién del dtil,

la aplicacibn de una carga excesiva a este Ultimo, asi como un
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fallo incontrolable y prematuro de la herramienta.

Adémés, durante la utilizacién, los cristales en
razén de su resistencia, tienden a separarse de la herramienta,
1o que reduce el rendimiento de la misma.

En el pasado, los vnicos métodos utilizados para

 aportar una solucidén a estos problemas de fallo prematuro y de

desprendimiento de los cristales, consistian en sumentar mucho
el espesor del depbsito o de la capa de aleacidén de soldadura.
Sin embargo, la capa de unibén mis gruesa obtenida por estos mé-
todos da lugar a una erosién de la aleacibén encima de los cris-
tales de corte durante su wtilizacién, haciendo que la herra--
mienta‘pierda su eficacia. Ademds, ya que estas herramientas son
elementos compuestos de una sola capa, elafilado de los crista~
les abrasivos no es factible. ,

i RESUMEN DEL INVENTO

Una herramienta de acuerdo con el invento aporta
una solucién a los problemas de fallo .prematuro de la herramien--
ta y de separacién de los cristales eh las herramientas dotadas
de cristales unidos por electro~revestimiento o por soldadura me
tdlica, porque se llenan los intersticios de los cristales uni--
dos con una segunda capa de unién .de refuerzo de un material no
metdlico, tal como una masa de résina cargada ©0 de epoxy.

DESCRIPCION DE ‘LOS DIBUJOS

N Ia figura 1 es una vista en perspectiva con ciertas

partes abiertas para mayor claridad-de la ilustracién,: de una he

rramiente sbrasiva de rectificacién semin el invento; y

. la figura 2 es una vista parcial ampliada de la he
rremienta de la figura 1, que ilustra las capas de uniébn,
DESCRIPCION DETALLADA DE UN MODO DE REALTIZACION PREFERIDO
Aungue el invento puéda pueda realizarse de numero
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sas formas diferentes, se representa en los dibujos y se describi

rd a continuacidn detalladamente un modo de realizacién preferido
del invento, quedando entendido que la siguiente descripeibn ha
de ser considerada como la de un ejemplo de los principios del
invento, sin que presente ningin cardcter de limitacidén del in-
vento al modo de realizacifn ilustrado.

La figura 1 ilustra una herramienta abrasiva de
rectificado 10 segin el invento. Ia herramienta 10 es del tipo
de muela e incluye un micleo cilindrico 2 hecho de agerc o de
carburo y un 4rbol 14 de didmetro reducido hecho de acero o de
carburo que se extiendé a partir del micleo. EL érbol 14 se in-
troduce. y se mantiene en un portabroca para hacer girar la herra
mienta. '

' | Como se ilustra claramente eﬁ la figura 2, vna mul
tipiicidad de cristales 16 estdn dispuestos alrededor de la peri~
feria de la superficie del micleo 12. Los cristales 16 pueden ser
cristales de diamante o cristales:cibicos de nitruro de boro, y
estdn unigos al micleo por una capa de fijacién 18. Ia capa 18
representa aproximadamente el 26? del espesor del diamante y pug
de producirse mediante electro=revestimiento o soldadura metdlica
segin se describe mds adelante. La capa de revestimiento 18 que
rodea los cristales 16 es una capa no metdlica 20 externa o de
recubrimientochecha de resina epoxy o fenblica, o similar, car--
gada con un agente de relleno., '

Ia herramienta 10 se illustra bajo la forma de una
herramienta cilingrica, pero se observard que pueden utilizarse
también otras formas de herramienta, tales como muelas montadas
en la extremidad de un eje, muelas de forma y muelas lapidarias.

La herramienta 10 puede prepararse utilizando una
técnica de soldadura ¢on metal o una técnica de electro-revesti-
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miento. En la ftécnica de soldadura con un metal, se prepara el
micleo 10 wtilizeando wna téenica de desengrasado por vapor u una
téenica de limpieza similar. A conbinuaciém, se reviste el ni-
cleo con una pasta de fundente de soldadura pegajosa.

Se esparcen los cristales abrasivos sobre la su- -
perficie del micleo revestide de fundente para formar una sola
capa de cristales, y se utiliza asi el fundente pegajoso para man
tener los cristales en su posicibén sobre el micleo., Ia composi~-
ciéon de soldadura metédlica y fundente estd constituida prererente

mente por una mezcla;de borax y agua con L.M. Nicrobraze Powder,

de metl 325, que puede adquirirse en la Wall Colmonoy, Detroit,

Michigan.

‘ Los eristales deben ser cristales no revestidos o
preferentemente cristales revgstidos con ung composicidn de 1 a.
1-1/2% en peso de niquel producido por reduccién quimica de hipg
fosfato de sodio (niguel con 5 -10% de fésforo), por reduccibn
quimica de niquel fosforado, que se reviste ademis electrolitica
mente con 13 a 14% en peso de Ni~Co, cobalto de nfquel (30-45%).
El método de revestimiento de los cristales individuales es bien
conocido en esta téenica. Véase patente del Reino Unido, ndmero
1.154.598.

El conjunto constituido por el ndcleo, el fundente
¥ los cristales de diamante se calienta en un hormo de alta tem-
peratura, en una atmésfera de nitrégeno o de hidrégeno a una tem—
peratura de aproximadamente 1.050°C durante un perioda de tiempo
variable entre 2 y 30 minutos y se efectda la soldadura. E1L verio
do de calentamiento depende del tamafio y de la geometria de la he
rramienta. ' '

Después de la soldadura,‘se limpia la herramienta
para eliminar el vidrio'dd boro superficial producido por el fun

-
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dente. A continvacidén, la herramienta (cristales) se recubre con
epoxy u otra resina a alta temperatura con carga de SiC, y se
trata en un horno de endurecimiento de resina convencional.

. Ia operacién final consiste en limpiar la superfi
cie de la resina sobrante descubriendo asi los cristales abrasi--
VoS,

En el caso de electro-revestimiento, se limpia en
primer lugar el ndcleo en una solucidén de limpieza electrolitica,
es decir un agente de limpieza alcalino fuerte. Después de la Lim
pieza, se recubre el nicleo con cobre electrolitico, y se lava en.
agua para eliminar la solucibn de sales de cobre corrosiva.

’ Ia herramienta recubierta de cobre se sitla a cop
tinuacién en una capa de cristales de diamante o de cristales de
nitruro de boro cibicos y se sumerje en una solucién electrolfti
ca de recubrimiento con metal del tipo de Watts. A continuacién
se unen inicialmente los cristales al micleo utilizando una téeni
ca de electro-~revestimiento convencional. Después de la fijacibn
inicial, se retira la herramienta de la capa y de la solucién y
se examina para comprobar la uniformidad del revestimienxo,_y,a
continuacién se recubre de nuevoscon cobre y una solucién de ni-
quel del bafio se reviste hasta una altura que corresponde al 25%
de la altura de los cristales con una densidad de corriente de
0,022 amperios/cm2 (20 amperios/biez).

Finalmente, la herramienta as{ revestida se recu
bre c;n»resina epoxy o resina fenblica o similar y se limpia de
la manera descrita mds arriba.

» Tos cristales de diamante pueden ser unidos al mi
cleo utilizando el procedimiento de soldadura metdlica o de eleg

trosrevestimiento. Los cristales cibicos de nitruro de boro se

" upen preferentemente utilizando el método de electro-revestimien
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to, ya que los cristales cibicos de nitrure de boro tienen tenden
cia a flotar durante el proceso de soldadura, lo que impide obﬁe—
ner ung buena unién con el ndcleow

La utilizacibn de una capa de refuerzo no.metdlica
constituida por resina epoxy o fenblica cargada, conjuntamente
con la unién metdlica, permite la utilizacién casi completa de
los cristales abrasivos sin interferencia con-la unién o sobrecar
ga. Ademds, la capa de unibén metélica 18 facilita un excelente di
sipador térmico.-que coopera con el cristal para conducir eficaz—
mente el calor de modo gque las herramientas puedan ser enfrisdas
por la masa del nicleo, y de una manera mucho mis eficaz que las
herramientas convencionales en las cuales la unibn se efectia con

resina y en las cuales los trayectos de circulacibén del calor son

mds cortos -0 estdn mal definidos.

Por tanto, una herramienta de acuerdo con el inven
40 proporciona una ventaja trife respecto a las herramientas de
la técnica antelior. Ia capa metdlica sujeta firmemente los cris
tales en el ndcleo o soporte de herramienta, y el recubrimiento
suplementario no metélico, que llena los espacios formados entre
los cristales, sostiene cada cri%tal impidiendo- sustancialmente .
su rotura e impide igualmente que la muela sea cargada con los
desechos de la pieza trabajada. Esta combinacién origiﬁal permi
te que los cristales se rompan en la zona limitada de la superfi
cie de trabajo durante su utilizacién para constituir una superfi
cie altamente abrasiva, y la capa no metdlica se disgrega en el
punto de rotura evitando el fallo prematuro o el pulimentado de
la superficie abrasiva. Aungue se han descrito dos composiciones

resinosas para la capa no metdlica, los peritos en la materia po

- drdn utilizar ofras composiciones de capa de refuerzo no metdli-

ca para obtener el mejor rendimiento de las muelas, sin alejarse
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del aleance y del espiritu del invento, segln se resefia
i
el

.ert las reivindicaciones adjuntas.

En resumen, la patente de invencién que se

solicita deberad recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACTONES .

1.~ Mejoras introducidas en una herramien-
ta abrasiva compuesta caracterizadas las mejoras porgue
incluyen en dicha herramienta un elemento de soporte, una
multiplicidad de cristales abrasivos elegidos en el grupo
quéfconsiste en cristales de diamante y cristales cibicos

de nitruro de boro, una capa metilica unida a dicho ele-

. mento de soporte, estando 'dichos cristales parcialmente

empotrados en dichahcapa metdlica, y una capa no-metédlica
gue_reéubre dicha capa metéiica ¥y que rodea dichos cris-
tales, estando dichos cristales descubiertos desde dicha
bgpa no-metalica en sus extremidadés opuestas a dicho
elemento de soporte.
. 2.- Mejoras seglin la reivindicacién T,
caracterizadas porque dicha %apa métalica incluye niquel.
 3,- Mejoras segin la reivindicacibén 1, ca-
racteriéadas'porque dicha capd metalica incluye cobre.
4,~ Mejoras segin la reivindicacién 1, ca-

racterizadas porque el espesor de dicha capa metédlica es

igual aproximadamente al 25 % del espesor de los cristales.

5.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizadas porque dichos cristales son cristales de dia-

nante.

6.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a &4
caracterizadas porque dichos cristales son cristales cdbi-

cos de nitruro de boro. - '
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7.~ Mejoras segin las reivindicaciones
la6é6, céracterizadas porque dichoé cristales se revis-
fen individualﬁente con una composicién de 1 a 1-1/2 % en
peso de niquel despositado por reduceidn quimica.

8.~ Mejﬁras segin las reivindicaciones 1 a 7

caracterizadas porque dicha herramienta es una muela de rec-

tificado.

9.~ Mejoras segﬁn las reivindicaciones 1 a 8
caracterizadas porque dicha capa no métalica €5 uns Compo-
sicidén resinosa.

10.- Mejoras segin la reivindicacidn 9,.ca—
racterizadas pbrque dicha composicidén resinosa es una resi-

na epoxy cargada con un agente de rellemno.

11.- Mejoras segin las reivindicaciones 9
6 10, caracterizadas porque dicha composicidn resinosa es
una resina fendlica.

12.- Mejoras segin las reivindicaciones 1

. a 11, caracterizadas porque dicha capa nométalica es una

. \
capa de resina y tiene una superficie descubierta, forman-

- do dichas exbremidades descubiertas de dichos cristales

!

y dicha superficie de resina conjuntamente una superficie

de herramienta descubierta para acoplarse a una pieza de

trébajo. ‘

' 13.- Mejoras segin la reivindicacién 12,
caracterizadas porque dichos cristales abrasivos estén
dispuestos alrededor de dicho soporte en una capa Unicea
de cristales. '
‘ 14.- Se reivindica‘por ﬁltimo“oomo objeto
sobre el que'ha de recaer la Patente de Invencidn que se

solicita: MEJORAS INTRODUGIDAS EN UNA HERRAMIENTA ABRASIVA
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COMPUESTA.

| ’ Todo conformé queda descrito y reivindicado
en la presente‘memoria descriptiva que consta de diez pagi-
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

5 Madrid, 24 septiembre 1.976
BERNARDO UNGRIA
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