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DESCRIPCION
Muela.

Campo Técnico

La presente invencion se refiere a una muela utilizada para amolar la superficie de un material rigido, tal como pie-
dra y, mas en particular, a una muela que tiene un segmento abrasivo formado por la mezcla, moldeo, y sinterizacion
de polvos de metal y de diamante.

Técnica antecedente

Como se muestra en la figura 1, una muela de acuerdo con la técnica anterior comprende un disco 1 y una plurali-
dad de segmentos abrasivos 2 dispuestos radialmente en una superficie del disco 1 en un intervalo. La muela esta
conectada generalmente a un eje de rotacion de una amoladora accionada eléctricamente (no mostrada) y gira para
realizar una operacién de abrasién mientras la amoladora es accionada cuando los segmentos abrasivos 2 estan en
contacto con la superficie de un objeto que va a ser sometido a la abrasion. Con el fin de conectar la rueda a la amo-
ladora, un orificio de conexion estéa formado en un centro del disco 1, al cual se conecta el eje de rotacion de la amo-
ladora. El segmento abrasivo 2 se realice mezclando polvos de diamante con polvos metalicos tales como hierro
(Fe), tungsteno (W), cobalto (Co) y otros similares, que son agentes adhesivos, moldeando y sinterizando los mis-
mos. A continuacion, los segmentos abrasivos 2 se fijan integralmente a la superficie del disco 1 usando, por ejem-
plo, un procedimiento por soldadura de plata,

Al igual que esto, de acuerdo con la muela de la técnica anterior, los segmentos abrasivos 2 se unen en el disco 1
por el procedimiento de soldadura y otros similares.

Como consecuencia, cuando es necesario reemplazar el segmento abrasivo 2 debido al desgaste al haber sido
utilizado durante un largo periodo de tiempo, toda la muela 2, incluyendo el disco 1 debe ser reemplazada. En parti-
cular, si algunos de los segmentos abrasivos 2 sean inferiores o estén dafiados, se requiere reemplazar toda la
muela.

El documento US 5 243 790 A desvela una muela para proporcionar un tratamiento superficial a una pieza de trabajo
por abrasién rotativa, que comprende una base y una pluralidad de segmentos abrasivos que sobresalen de la base.
Una porcién de zapata de los segmentos abrasivos y un soporte de la muela tiene una forma tal que la anchura de
los mismos es reducida gradualmente desde la parte central de la muela hacia una periferia.

Divulgacién de la invencion

Problema técnico

Como consecuencia, la presente invencion se ha realizado para solucionar los problemas anteriores. Un objeto de la
invencion es proporcionar una muela capaz de conectar de manera desmontable segmentos abrasivos en un disco,
de manera deslizante y reemplazar individualmente los segmentos abrasivos.

Solucién técnica

Con el fin de alcanzar el objetivo anterior, se proporciona una muela que comprende un disco con un orificio de co-
nexion formado en un centro del mismo, al que esta conectado un eje de rotacién de una amoladora, y una plurali-
dad de segmentos abrasivos conectados de manera desmontable a una superficie del disco. De acuerdo con la
invencion, una pluralidad de ranuras de fijacion estan formados radialmente en la superficie del disco en un intervalo
y unos salientes de fijacion que tienen una forma correspondiente a la ranura de fijacion, estan formados en la su-
perficie inferior de los segmentos abrasivos, de manera que los segmentos abrasivos se conectan al disco mediante
la insercion de los salientes de fijacién en las ranuras de fijacion.

De acuerdo con la invencion, cuando el segmento abrasivo se ha desgastado debido a que la muela se esta utili-
zando durante un largo periodo de tiempo, sélo se tiene que sustituir el segmento abrasivo usado sin tener que re-
emplazar la muela. Ademas, incluso cuando algo es defectuoso en algunos de los segmentos abrasivos, sélo se
tiene que sustituir el segmento abrasivo defectuoso y por lo tanto la eficiencia econémica de los mismos es alta.

Ademas, de acuerdo con la invencién, el segmento abrasivo incluye una punta abrasiva mezcla de diamante y metal
y una parte de base metalica formada en una parte inferior de la punta abrasiva. El saliente de fijacion esta formado
una superficie inferior de la pieza de base. La punta abrasiva y la pieza de base estan formadas integralmente pre-
surizando y sinterizando los polvos metalicos y de diamante mezclados que constituyen la punta abrasiva y los pol-
vos metalicos que constituyen la parte de base al mismo tiempo.

De esta manera, puesto que el segmento abrasivo esta formado en un cuerpo por presurizacion y sinterizacién de
polvos de metal y diamante mezclados y polvos metalicos, es posible simplificar el proceso de fabricacion del seg-
mento abrasivo y evitar una deformacion térmica que puede ocurrir durante la operacion de soldadura.
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Mientras tanto, de acuerdo con una realizacion de la invencidn, la ranura de fijacion y el saliente de fijacién tienen
una forma tal que la anchura de los mismos se reduce gradualmente a partir de una parte central del disco hacia la
periferia del mismo, con el fin de evitar que el segmento abrasivo se desvie del disco cuando la muela es rotada.

Ademas, con el fin de evitar la desviacion del segmento abrasivo de manera mas positiva, la ranura de fijacion pue-
de tener una forma tal que una superficie inferior del mismo se incline gradualmente hacia abajo desde la parte cen-
tral del disco hacia la periferia.

De acuerdo con una realizacion de la invencion, la ranura de fijacion y el saliente de fijacién pueden tener una sec-
cion en forma de cola de milano.

Breve descripciéon de los dibujos

Los anteriores y otros objetos, caracteristicas y ventajas de la presente invencion se haran mas evidentes a partir de
la descripcion detallada que sigue, tomada en conjunto con los dibujos que se acompafian, en los cuales:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una muela de acuerdo con la técnica anterior;
la figura 2 es una vista en perspectiva de una muela de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

la figura 3 es una vista en perspectiva que muestra un segmento abrasivo de la muela de acuerdo con la presente
invencion;

la figura 4 es una vista en perspectiva que muestra una parte inferior del segmento abrasivo que se muestra en la
figura 3;

la figura 5 es una vista en perspectiva que muestra un disco de una muela de acuerdo con una realizacion de la
invencion.

Mejor modo de realizar lainvencién

En la presente memoria descriptiva y a continuacion, se describird una realizacion preferida de la presente invencién
con referencia a los dibujos que se acompafian. En la descripcion de la presente invencion que sigue, una descrip-
cién detallada de funciones conocidas y configuraciones incorporadas en la presente memoria descriptiva se omi-
tiran cuando puedan hacer que el objeto de la presente invencion no sea muy claro.

Como se muestra en la figura 2, una muela de acuerdo con una realizacién de la invencion comprende un disco de
10 y una pluralidad de segmentos abrasivos 20 conectados radialmente a una superficie del disco 10 en un intervalo.
Un orificio de conexién 11 esta formado en un centro del disco, al que estd conectado un eje de rotacion de una
amoladora (no mostrada).

Como se muestra en la figura 3, el segmento abrasivo 20 incluye una parte de base 21 que tiene una forma que es
generalmente similar a un trapecio y un par de puntas 22 que tienen una forma que es aproximadamente similar a
un triangulo rectangulo, y estan unidas simétricamente a una superficie superior de la parte de base 21. La punta 22
esta hecha de un material que tiene mezcla de diamante y metal y la parte de base 21 esta hecha de un metal.

El segmento abrasivo 20 se fabrica de la siguiente manera. En primer lugar, se prepara un molde (no mostrado) que
tiene la misma forma que el segmento abrasivo 20. A continuacion, una seccién del molde correspondiente a la parte
de base 21 se llena solamente de polvos metalicos tales como de hierro (Fe), tungsteno (W), cobalto (Co) y otros
similares, sin diamante, y las secciones del molde correspondiente a la punta se llenan con una mezcla de polvos de
diamantes y metélicos. Después de eso, los polvos con los que se ha llenado el molde son presurizados y sinteriza-
dos, lo que produce una forma final del segmento abrasivo 20 como se muestra en la figura 3.

Con el fin de conectar el segmento al disco 10, un saliente de fijacion 23 esta formado en el centro de una superficie
inferior de la parte de base 21 a lo largo de una direccion longitudinal de la parte de base, como se muestra en la
figura 4. El saliente de fijacion 23 tiene una forma tal que la anchura del mismo cambia gradualmente a lo largo de
una direccion longitudinal, es decir, una forma trapezoidal.

Como se muestra en la figura 5, se forma una pluralidad de ranuras de fijacion 12 en la superficie del disco 10, que
estan situados radialmente en un intervalo de separacion unos de los otros y se extienden a lo largo de una direc-
cion radial correspondiente a los salientes de fijacion 23 de los segmentos abrasivos 20. El saliente de fijacién 23 del
segmento abrasivo 20 se inserta en la ranura de fijacion 12 del disco 10, de manera que el segmento abrasivo 20 se
conecta al disco 10.

De manera correspondiente a la forma del saliente de fijacion 23, cada uno de las ranuras de fijacién 12 tiene una
forma trapezoidal en la que la anchura del mismo es reducida gradualmente desde la parte central del disco 10 hacia
la periferia del mismo.
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Como se muestra en la figura 2, el saliente de fijacién 23 es insertado desde una parte mas ancha de la ranura de
fijacién 12 (la parte central del disco) hacia una parte estrecha de la ranura (la periferia del disco). Cuando el disco
10 es girado mientras la amoladora es operada para que ejecute una operacion de abrasion, el segmento abrasivo
20 es forzado hacia la periferia del disco 10 debido a la fuerza centrifuga. En este momento, puesto que el saliente
de fijacion 23 y la ranura de fijacion 12 tiene una forma en la que la anchura de los mismos se reduce gradualmente
hacia la periferia, el saliente de fijacion 23 se mueve hacia la periferia a lo largo de la ranura de fijacion 12 y se
aplica a la ranura, de manera que el segmento abrasivo 20 esta fijjado ajustadamente en el disco 10.

Como se muestra en las figuras. 4 y 5, una superficie de la ranura de fijacion 12 y una superficie inferior del saliente
de fijacion 23 estan inclinadas en un angulo que corresponde a la otra hacia la periferia del disco 10, de manera que
el saliente de fijacion 23 puede ser insertado facilmente en la ranura de fijaciéon 12.

Ademas, aungque no se muestra especificamente en las figuras, con el fin de prevenir positivamente que el segmento
abrasivo 20 sea desviado del disco cuando el disco 10 es girado de manera invertida desde el estado que se mues-
tra en la figura 5 para una operacién de abrasion, las secciones del saliente de fijacion 23 y de la ranura de fijacion
12 pueden estar formadas con una forma de cola de milano.

Aplicacién industrial

Como se ha descrito mas arriba, de acuerdo con la invencién, el segmento abrasivo estd conectado de manera
desmontable a la ranura de fijacion de la superficie del disco. Como consecuencia, cuando el segmento abrasivo se
desgasta debido al desgaste al haber sido utilizado durante un largo periodo de tiempo, sélo se tiene que sustituir el
segmento abrasivo usado, sin reemplazar el disco. Ademas, incluso cuando algo esta defectuoso en algunos de los
segmentos abrasivos, so6lo se tiene que sustituir el segmento abrasivo defectuoso y por lo tanto la eficiencia econé-
mica del mismo es alta.

Ademas, puesto que no se requiere la operacion de soldadura para la formacién y la conexion del segmento abrasi-
vo, no hay que preocuparse de que el disco se deforme por el calor que se produce durante la operacion de solda-
dura.

Aunque que la invencion ha sido mostrada y descrita con referencia a ciertas realizaciones preferidas de la misma,
los expertos en la técnica entenderan que varios cambios en la forma y en los detalles se pueden hacer sin separar-
se del alcance de la invencidon como se define por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
1. Una muela que comprende:

un disco (10) que tiene un orificio de conexién (11) formado en un centro del mismo, al cual se conecta un eje de
rotacién de una amoladora, y

una pluralidad de segmentos abrasivos (20) conectados de manera desmontable a una superficie del disco (10), en
el que una pluralidad de ranuras de fijacion (12) esta formada radialmente en la superficie del disco (10) en un inter-
valo, y unos salientes de fijacion (23) que tiene una forma correspondiente a la ranura de fijacion (12) estan forma-
dos en una superficie inferior de los segmentos abrasivos (20), de manera que los segmentos abrasivos (20) estan
conectados al disco (10) por medio de la insercion de los salientes de fijacién (23) en las ranuras de fijacion (12), en
el que las ranuras de fijacion (12) y los salientes de fijacion (23) tienen una forma tal que la anchura de los mismos
se reduce gradualmente desde una parte central del disco (10) hacia la periferia,

en la que los segmentos abrasivos (20) incluyen una punta abrasiva (22) y una parte de base (21) formada en una
parte inferior de la punta abrasiva (22), y el saliente de fijacién (23) esta formado en una superficie inferior de la
parte de base (21),estando formadas integralmente la punta abrasiva (22) y la parte de base (21), que se caracteri-
za porque la punta abrasiva (22) comprende polvos mezclados de diamante y de metal presurizados y sinterizados,
gue constituyen la punta abrasiva (22) mezclada con diamante y metales y en la que la parte de base (21) compren-
de polvos metalicos presurizados y sinterizados que constituyen la parte de base metalica (21), en el que las ranuras
de fijacion (12) tienen una forma tal que la superficie inferior de los mismos se inclina gradualmente hacia abajo
desde la parte central del disco (10) hacia la periferia.

2. La muela de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que las ranuras de fijacién (12) y los salientes de fijacion (23)
tienen una seccion en forma de cola de milano.
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[Fig. 3]
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[Fig. 5]
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