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DESCRIPCION

La presente invencion se refiere a un método
para el reavivado y remocién de particulas
metélicas de muelas abrasivas y a una nueva
herramienta para el reavivado y remociéon de
particulas metalicas de las mismas. Mas par-
ticularmente, la presente invencién se refiere a
un método para el reavivado y remocién de
particulas metalicas de muelas abrasivas que lle-
van abrasivo de nitruro de boro carbono (NBC)
con liga vitrificada mediante el uso de un disco de
reavivado de grano fino montado entre el cabezal
y el contrapunto existentes en una maquina de
rectificar con muela abrasiva.

Para los expertos en la materia son conocidas
varias muelas abrasivas incluyendo, por ejemplo,
muelas abrasivas convencionales de alimina y de
carburo de silicio asi como muelas abrasivas de
NBC con liga de resina sintética y con liga vitrifi-
cada y muelas abrasivas adiamantadas. Indepen-
dientemente del tipo de muela abrasiva, es necesa-
rio reavivarlas y remover las particulas metélicas
de las mismas con objeto de que puedan realizar
acabados finos con precisiéon o contornos precisos
en las piezas.

En el estado de la técnica son conocidos una
variedad de métodos de reavivado y remocién de
particulas metélicas de muelas abrasivas, no obs-
tante, cada uno de ellos tiene varios inconvenien-
tes y desventajas, particularmente con relacion
al reavivado y remocién de particulas metalicas
de muelas abrasivas cuyo material abrasivo sea
NBC con ligante vitreo. Un método del estado
de la técnica se revela en la U.S./-A-2.792.211 y
lleva consigo el ajuste peridédico de unas herra-
mientas de remocién de particulas metalicas con
punta de diamante con respecto a la muela abra-
siva, de tal manera que en todas las posiciones de
ajuste el diamante se encuentre en contacto con
la muela en la direccién del grano duro formando
un angulo de entre 30° y 45° con respecto al eje de
un cristal del diamante. Si bien una herramienta
tal de punta unica resulta 1util para la remocién
de particulas metalicas de muelas abrasivas de pe-
queno didmetro, la punta del diamante se desgas-
tarfa demasiado rapidamente para resultar util
en la remocién de particulas metalicas de mue-
las abrasivas de didmetro grande, especialmente
muelas abrasivas de NBC con liga vitrificada.

Las alternativas de las herramientas de reavi-
vado y remocién de particulas metélicas de punta
Unica incluyen herramientas de muelas rotati-
vas de copa y planas de diamantes ajustados a
mano y con ligante metdlico. Si bien tales he-
rramientas rotativas de remocién de particulas
metélicas son mas efectivas que las herramien-
tas de punta unica, tienen la desventaja de ser
relativamente caras, y, ademas, se utilizan jun-
tamente con un motor de arrastre de precisién
eléctrico o hidraulico relativamente caro y un con-
junto de husillo. Por consiguiente, las tiendas de
maquinas pequenas por si mismas son incapaces
de disponer de la tecnologia rotativa de remocién
de particulas metdlicas o rectificacién de muelas
abrasivas. Otra desventaja de las herramientas de
remocién de particulas metalicas mediante mue-
las de copa rotativas es la necesidad de tener que
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cambiar el angulo de la muela de rectificado, con
objeto de presentar nuevas aristas mas vivas a
medida que las aristas presentadas originalmente
se aplanan por el desgaste. Las herramientas de
rectificacion mediante muela cilindrica plana ado-
lecen de la desventaja adicional de tener el abra-
sivo aplicado a la superficie circunferencial de la
muela abrasiva en una banda de barios milimetros
de anchura. Por consiguiente, el operario tiene
muy poco control sobre la superficie rectificada
de las muelas abrasivas de NBC con liga vitrifi-
cada debido a que una ancha banda de abrasivo,
a diferencia de la punta viva, generalmente deja
la muela en una condicién de obturada o embo-
tada. En esta condicién las muelas generan calor
excesivo, que puede hacer que la muela queme la
pieza a trabajar.

La EP-A- 0 116668 describe una muela de rec-
tificaciéon de diamante que comprende un cuerpo
base, una superficie de la cual lleva un revesti-
miento de diamante, siendo dicho revestimiento
de diamante una capa unica en la direccién del
eje rotacional y una capa multiple en una di-
reccién perpendicular al eje rotacional. La EP-
A- 0 116668 muestra una construccién unitaria,
segun la parte del preambulo de la reivindicacion.

Si bien tales métodos del estado de la técnica
se consideran aceptables por lo general, los fabri-
cantes siempre estan preocupados por la mejora
del proceso de reavivado y remocién de particulas
metdalicas tal como por la reduccién del tiempo
requerido para reavivar y remover las particulas
metélicas de una muela abrasiva y por la redu-
ccién del coste de la herramienta de reavivado y
remocién de particulas metalicas.

Un objeto de la presente invencién es propor-
cionar una muela de grano fino para el reavivado
y la remocién de particula metélicas.

Otro objeto de la presente invencién es pro-
porcionar un método para la fabricacién de una
muela de grano fino para el reavivado y la re-
mocién de particulas metélicas.

Otro objeto de la presente invencién es ain
proporcionar un método para el reavivado y re-
mocién de particulas con una muela de reavivado
y remocién de particulas metdlicas que pueda
montarse entre el cabezal y el contrapunto de una
maquina de rectificar con muela abrasiva.

Segun otro aspecto de la presente invencién,
se ha previsto un método para el reavivado y re-
mocién de las particulas metalicas de una muela
abrasiva, que comprende el ajuste de la perife-
ria de la muela abrasiva rotativa con una muela
rotativa de reavivado y remocién de particulas
metélicas colocada entremedias del cabezal y el
contrapunto de una maquina de rectificar con
muela abrasiva.

FIG. 1 es una vista en alzado frontal de una
parte de una realizacién de la muela abrasiva de
reavivado y remocién de particulas metalicas; y

FIG. 2 es una vista en alzado frontal de una
realizacién del utillaje de reavivado y remocién
de particulas metélicas;

FIG. 3 es una vista de frente seccionada del
método de fabricaciéon de la parte de la muela
de reavivado y remocién de particulas metalicas
mostrada en la FIG. 2.;

FIG. 4 es una vista frontal explosionada de
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la muela de reavivado y remocién de particulas
metélicas y su conjunto de montaje;

FIG. 5 es una vista en alzado frontal de la
muela de reavivado y remocion de particulas mon-
tada en una maquina de rectificar con muela abra-
siva.

Mediante la presente invencién se ha previsto
una herramienta para el reavivado y remocién de
particulas metdlicas de una muela abrasiva que
comprende una muela que lleva una capa delgada
de diamantes dispuesta entremedias de los dos la-
dos de dicha herramienta en un plano perpendi-
cular al eje de giro de dicha muela, caracterizado
en que dicha muela comprende un disco que lleva
segmentos unidos a dicho disco, conteniendo di-
chos segmentos dicha capa delgada de diamantes.

Haciendo referencia ahora a los planos, la FIG.
1 muestra un segmento 10 de una realizacién pre-
ferente de la presente invencién. El segmento
10 comprende preferentemente una capa delgada
de diamantes 11 dispuesta entremedias de una
primera seccién metdlica 12 y de una segunda
seccion metalica 13. Como quiera que la capa
de diamante 11 actda en el reavivado y la re-
mocién de particulas metéalicas de la muela abra-
siva, cuanto mds estrecha sea la capa de dia-
mante 11, mas estrechamente actuard la herra-
mienta de reavivado y remociéon de particulas
metdlicas como un dispositivo de reavivado de
punta tnica. Si bien lo mas deseable es que la
capa de diamante 11 esté constituida en anchura
por un unico diamante, en algunos casos podria
resultar mas practico preparar herramientas en
las que la capa de diamante 11 esté constituida
en anchura por varios diamantes, hasta una an-
chura de 0,8 milimetros de manera que propor-
cione una herramienta de punta fina de reavivado
y remociéon de particulas metalicas.

En la capa de diamante 11, pueden emplearse
particulas de diamante de cualquier tamano, de-
pendiendo de las exigencias de reavivado y re-
mocién de particulas metalicas. Preferentemente,
las particulas de diamante de mayor tamano, p.
€j., 0,85/0,7 mm a 0,5/0,35 mm (20/25 a 30/40
tamano de red), se utilizan para el reavivado y
remocién de particulas metdlicas de muelas abra-
sivas de NBC con liga vitrificada, debido a que
proporcionan una vida util mas prolongada. El
mecanico podra seleccionar tamanos de particulas
de diamante para su uso en el reavivado y re-
mocién de particulas metélicas de otros tipos de
muelas abrasivas sin excesiva experimentacién.

En una realizacién alternativa, aunque menos
preferida (no mostrada), se contempla que la capa
de diamante 11 pueda ir unida a uno o a ambos la-
dos de la herramienta de reavivado, por ejemplo,
mediante metalizacion o ligado metdlico. Esta
realizacién, aunque sencilla de fabricar, adolece
del inconveniente de que las particulas de dia-
mante de la herramienta no quedan sujetas tan
firmemente como en la realizacién preferente.

Las secciones 12 y 13 pueden componerse de
cualquier matriz de aglomerado metdlico apro-
piado con aglomerantes mas duros tales como los
que contienen hierro y cobalto que son los méas
preferidos. El criterio més importantes a la hora
de seleccionar el material de las secciones 12 y 13
es el de que sea suficientemente duro para retener
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los diamantes de la seccién 11 en la herramienta
de reavivado y remocién de particulas metdlicas
de la presente invencién y no se deformara o vi-
brara durante el uso.

Fig. 2 ilustra una realizacién de la presente in-
vencion en la que una pluralidad de secciones 10
mostradas en la FIG. 1 van unidas al disco 15, por
ejemplo mediante el uso de un material apropiado
para cobresoldar. El disco 15 puede ser cualquier
material apropiado relativamente rigido y prefe-
rentemente es un metal o una aleacion de metal.
Normalmente, el niicleo o disco 15 serd de un es-
pesor comprendido entre 3,175 mm (1/8) y (3/8
de pulgada) 9,525 mm. El material para cobre-
soldar puede ser cualquiera de los suelda fuerte
bien conocidos, por ejemplo, tal como el descrito
en la US-A- 4.396.577 y 4.414.178. Naturalmente
otros materiales para cobresoldar apropiados re-
sultardan evidentes para los técnicos en la materia.

No existe criticidad especial en cuanto a la
longitud de las secciones 10 o la separacién 16 en-
tre las secciones 10 mostradas en la configuracion
de “diente de sierra” de la FIG. 2. La conside-
racién limite consiste en obtener una herramienta
de reavivado y remocién de particulas metdlicas
efectiva y eficiente sin utilizar una cantidad exce-
siva de diamantes.

Por lo general, no existe limitacién en cuanto
al didmetro de la muela de reavivado y remocién
de particulas metélicas salvo la de que tiene que
poder ser montada entre el cabezal motorizado y
el contrapunto de una maquina de rectificar con
muela abrasiva tal como se ilustra en la FIG. 5.
El didmetro éptimo de la muela de reavivado y
remocién de particulas metalicas se ve afectado en
gran medida por la maquina de rectificar en la que
va a ser utilizada, por la velocidad de que dispone
el cabezal y por el didmetro de la muela abrasiva.
Normalmente, la muela de reavivado y remocién
de particulas metdlicas de la presente invencion
oscilarad entre cuatro pulgadas para su uso con
muelas abrasivas pequenas y diez pulgadas o méas
para su uso con muelas abrasivas mayores.

FIG. 3 ilustra un método preferido para
la fabricacion de las muelas de grano fino de
la invencién para el reavivado y remocién de
particulas metdalicas. Inicialmente, la primera
seccién 12 es prensada en frio en el molde 17 por
medios bien conocidos en el estado de la técnica.
Si se va a fabricar una herramienta de reavivado
y remocién de particulas metéalicas de las del tipo
de diente de sierra, la capa delgada 11 de dia-
mante se aplica a través de toda la superficie su-
perior de la seccién 12 tal como se muestra en la
FIG. 3. Por otra parte, si el abrasivo de diamante
va a continuar alrededor de toda la circunferen-
cia de la herramienta de reavivado y remocién de
particulas metéalicas, el molde 17 seria del tamano
de la muela de reavivado y remocién de particulas
metdlicas, no obstante, la capa de diamante 11 se
extenderia solo parcialmente hacia el centro de la
muela con objeto de reducir al minimo el coste de
la herramienta. Naturalmente, existiria un orifi-
cio en el centro del molde que se corresponderia
con el tamanio del nicleo de la muela tal como se
muestra en la FIG. 2. Después de la adicién de
la cantidad apropiada de diamante 11, se anade
una cantidad de polvo metélico de adhesién que
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resulte suficiente para formar la segunda seccién
13 mediante compresion en caliente. Si se estad
fabricando la realizacién unitaria o segunda rea-
lizacién, lo inico que se necesita es prensado en
caliente para realizar la herramienta acabada de
reavivado y remocién de particulas metélicas. No
obstante, si mediante la fase de prensado en ca-
liente solamente se prepara un segmento 10 tal
como el mostrado en la FIG. 1, es necesario co-
bresoldar dicho segmento 10 al disco 15 como fase
final.

La FIG. 4 ilustra un medio de fijaciéon de
la herramienta 18 de reavivado y remocién de
particulas metélicas de la presente invencién a un
conjunto 19 de un eje y una brida que puede mon-
tarse entre el cabezal y el contrapunto de una
maquina de rectificar con muela abrasiva. Bre-
vemente, la herramienta 18 va montada a través
de su orificio central 20 sobre el conjunto 19 de
eje y brida y se mantiene en estrecho contacto
con la brida 21 por medio de tornillos roscados
22. La herramienta 18 y el conjunto 19 de eje
y brida combinados se introducen a continuacién
en el perro de arrastre 23 de la misma forma que
si se tratara de una pieza a trabajar. Alternati-
vamente, la herramienta 18 y el conjunto 19 de
eje y brida pueden fijarse a un plato del cabezal,
no mostrado.

En cualquier caso, el conjunto de montaje
completo va sujeto entre el cabezal 24 existente
y el contrapunto 25 de la méaquina de rectificar
con muela abrasiva, tal como se muestra en la
FIG. 5 cuando va montado entre centros. Natu-
ralmente, seria enormemente deseable tener a dis-
posicién una variedad de longitudes de ejes que
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sean aproximadamente iguales a la longitud de
las piezas a trabajar mas comunmente empleadas.
De esta forma, el operario puede substituir mas
facilmente la muela de reavivado y remocién de
particulas metalicas para la pieza a trabajar.

El reavivado y la remocién de particulas
metélicas se lleva a cabo mediante el ajuste de
la periferia de la muela abrasiva con la muela
rotativa de reavivado y remocién de particulas
metélicas. La potencia rotacional de la muela de
reavivado y remocion de particulas metdlicas se
suministra mediante el cabezal portaherramien-
tas de la méaquina de rectificar con muela abra-
siva y es transmitida a la muela de reavivado y
remocién de particulas metdlicas mediante el pe-
rro de arrastre 23 o el conjunto pieza a trabajar
plato, no mostrado. Si bien la mayor comodi-
dad se obtiene cuando la potencia rotacional le es
proporcionada de esta manera a la herramienta
de reavivado y remocién de particulas metdlicas,
la misma resulta igualmente efectiva al ser arras-
trada por un eje de precisién y un motor de arras-
tre.

El reavivado y remociéon de particulas
metélicas se efectiia mediante movimiento lateral
de la muela de reavivado 18 a través de la muela
abrasiva 26 haciendo uso de la mesa motorizada
de la maquina de rectificar con muela abrasiva
y los dispositivos de mando de la alimentacion.
La condicién de la superficie generada sobre la
muela abrasiva 26 puede controlarse aumentando
la velocidad de reavivado y remocién de particulas
metélicas para un acabado mas fino. p. €j., au-
mentando o disminuyendo la velocidad de la mesa
de la maquina y/o la velocidad de alimentacién.
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REIVINDICACIONES

1. Una herramienta para el reavivado y la re-
mocién de particulas de una muela abrasiva, que
comprende una muela que dispone de una capa
delgada de diamantes dispuesta entremedias de
los lados de dicha herramienta en un plano per-
pendicular a un eje de giro de dicha muela, ca-
racterizada en que, dicha muela comprende un
disco que dispone de segmentos unidos a dicho
disco, conteniendo dichos segmentos dicha capa
delgada de diamantes.

2. Una herramienta segin la reivindicacién 1,
en la que la capa de diamantes es de una anchura
de hasta 0,8 mm.

3. Una herramienta segun la reivindicacion 1,
en la que la capa de diamantes es de la anchura
de un solo diamante.

4. Una herramienta segun la reivindicacion 1,
en la que el tamano de las particulas de diamante
en la capa de diamantes va de (20/25 a 30/40 de
malla) 0,85/0,7 mm a 0,5/0,35).

5. Una herramienta seguin la reivindicacion
1, en la que la capa de diamantes va unida a al
menos un lado de dicha herramienta.
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6. Una herramienta segun la reivindicacion 5,
en la que dicha capa de diamantes va unida a di-
cha herramienta mediante metalizacién o ligante
metalico.

7. Una herramienta metalica segiin la reivin-
dicacién 1, en la que el espesor de dicha herra-
mienta va de 3,175 mm (1/8 de pulgada) a 9,525
mm (3/8 de pulgada).

8. Un método para el reavivado y remocién de
particulas metdalicas de una muela abrasiva, que
comprende el ajuste de la periferia de una muela
abrasiva rotativa con una herramienta rotativa de
reavivado y remocion de particulas metalicas tal
como se ha expuesto en cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 7.

9. Un método segun la reivindicaciéon 8 en
el que la fuerza de rotacién es transmitida a
dicha herramienta de reavivado y remocién de
particulas metélicas a través de un perro de arras-
tre.

10. Un método segun la reivindicacién 8§,
en el que la fuerza de rotacién es transmitida
a dicha herramienta de reavivado y remocién de
particulas metéalicas a través de un plato cabezal.
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