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DESCRIPCION
Muela de tallado para vidrio plano

La presente invencién se refiere a una nueva muela de tallado del vidrio, especialmente del vidrio llamado “plano”
(vidrio en hoja o acristalamiento, ya sea la hoja plana o curvada, especialmente), en particular del vidrio llamado
"delgado" (de espesor inferior o igual a 2,6 mm, en particular, inferior o igual a 2,1 mm) y, en su caso, del vidrio
llamado "grueso", es decir, de espesor superior a 2,6 mm (en particular, comprendido entre 2,6 mm y 4 mm),
especialmente en el sector del automovil, estando dicha muela destinada, en particular, al tallado de
acristalamientos de vehiculos tales como parabrisas, acristalamientos para techos o para acristalamientos laterales
laminados o, en su caso, de tipo lunetas traseras, etc. Asimismo, la invencion se refiere a un procedimiento de
fabricaciéon de dicha muela, asi como a su utilizaciéon para tallar acristalamientos tales como los antedichos,
especialmente para vehiculos automoviles, o cualquier otro vidrio, en particular, de espesor inferior o igual a 4 mm,
especialmente de espesor inferior o igual a 2,6 mm. Adicionalmente, la invencién se refiere a un nuevo
procedimiento de tallado del vidrio, en particular de tallado de acristalamientos de automdviles, que utiliza esta
muela y que especialmente permite alcanzar velocidades de avance de tallado superiores o iguales a 30 m/min.

La invencion esta relacionada con el ambito de la transformacion del vidrio plano. Aunque se han desarrollado
muelas especialmente para el sector del automovil, estas pueden ser utilizadas para cualquier aplicacion del vidrio
que utilice vidrios de igual espesor. Estas muelas de tallado para materiales duros de tipo vidrio se componen de
materiales abrasivos, tales como diamantes sintéticos que, merced a sus propiedades de alta dureza y de
resistencia térmica, pueden cortar numerosos materiales. Estos diamantes o materiales abrasivos generalmente se
encuentran dentro de una matriz o aglomerante, generalmente metalico (especialmente, basado en cobalto),
rodeando este conjunto destinado al tallado, generalmente, un nudcleo central, por ejemplo metalico (especialmente
de acero inoxidable) y, asimismo, estando generalmente inserto, en su caso, entre dos partes metalicas que pueden,
especialmente, reforzar su comportamiento mecanico, facilitar su fijacién, permitir su equilibrado, etc. Se describe
una muela para vidrio especialmente en el documento US 2004/023599.

En el tallado del vidrio, generalmente se tienen en cuenta cuatro importantes parametros: la velocidad de avance de
tallado (en m/min), la calidad de la junta de tallado (evaluada observando la concentracion y el tamafio de las
escamas inducidas por el tallado, la calidad de la junta solicitada dependiendo de las prescripciones técnicas fijadas
por el fabricante de automdviles, y siendo evaluada en la presente solicitud mediante un aparato de referencia GQM,
comercializado por la compafiia Bystronic Maschinen AG, aparato este que calcula el tamafio y la concentracion de
las escamas), la vida util de la muela y la frecuencia de avivado de la muela (consistiendo generalmente el avivado
en limpiar la muela y en aflorar los diamantes, operacién esta que induce una pérdida de tiempo y un desgaste de la
muela por abrasion de su aglomerante metalico). La velocidad de avance de tallado es habitualmente inferior o igual
a 20 - 22 m/min en promedio, y la frecuencia de avivado es generalmente del orden de un avivado cada 90 a 135 m
de vidrio tallado (esto es, cada 20 ¢ 30 vidrios, para perimetros de vidrio del orden de 4,5 m).

El aumento de la velocidad de avance de tallado permitiria reducir los tiempo de ciclo (y, asi, incrementar la
productividad) y reducir las inversiones en las maquinas de produccion. De este modo, se podria ser capaz de
alimentar un horno con, por ejemplo, una o dos maquinas de tallado, en lugar de tres, actualmente (para el vidrio
utilizado en los laminados); sin embargo, tal velocidad plantea el problema de solicitar enormemente la muela de
tallado.

Como consecuencia, las muelas disponibles actualmente en el mercado no estan adaptadas para un tallado de alta
velocidad, el cual no deja de ser dificilmente factible, especialmente por las siguientes razones:

- a velocidades de avance de al menos 30 m/min, se manifiesta muy rapidamente (al cabo de algunos
acristalamientos) el fendmeno de quemado (temperatura demasiado intensa en el punto de contacto vidrio / muela,
que induce el arranque del vidrio y no el tallado, caracterizandose este fenémeno, visible e identificable, por un trazo
blanco en la superficie del vidrio, con el agravante de aparecer llamas, en el tallado, en el carter de rociado),
haciendo inaceptable la calidad de la junta tallada,

- avelocidades de avance de al menos 30 m/min, la frecuencia de avivado es mucho mayor (pudiendo ascender a
un avivado cada 22,5 m a 45 m (o cada 5 a 10 vidrios tallados, para perimetros de vidrio del orden de 4,5 m),

- lacalidad de la junta varia, ademas, a lo largo del procedimiento de fabricacion (degradacion puntual).

Por lo tanto, la presente invencién ha tratado de desarrollar una nueva muela de tallado del vidrio, en particular
plano, y especialmente del vidrio delgado, e incluso del vidrio grueso, adaptada al sector de la automocion
especialmente, que permite, entre otras cosas, el tallado de los vidrios monoliticos utilizados en los acristalamientos
laminados tales como los parabrisas, los acristalamientos laminados para techos o los acristalamientos laminados
laterales de automoviles, o el tallado de cualquier otro vidrio (o material de vidrio) de espesor inferior o igual a 4 mm
especialmente, en particular de espesor inferior o igual a 2,6 mm (vidrio delgado), e incluso inferior o igual a 2,1 mm,
posibilitando dicha muela el aumento de la velocidad de avance de tallado (permitiendo en particular obtener una
velocidad de avance de tallado superior o igual a 30 m/min), sin que por ello presente los inconvenientes o
incompatibilidades anteriormente vistos, permitiendo en particular mantener una buena calidad de la junta de tallado
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(especialmente, un nimero de defectos visibles, es decir, un nimero de defectos de longitud superior a 250 pm en la
superficie del vidrio, inferior a 7 por decimetro), al propio tiempo que ofrece una vida util igual a al menos 50 km de
junta tallada, con una frecuencia de avivado que no excede de 1 avivado cada 90 m de vidrio tallado (esto es, un
avivado cada 20 vidrios, para perimetros usuales de vidrio del orden de 4,5 m).

Este objetivo se consigue, segun la invencién, mediante una muela de tallado, destinada al tallado del vidrio,
especialmente del vidrio plano, de espesor inferior o igual a 4 mm, en particular, de espesor comprendido entre 1,6
y 3,85 mm, y especialmente del vidrio delgado, de espesor inferior o igual a 2,6 mm, en particular, de espesor
comprendido entre 1,6 y 2,6 mm, pero también, en su caso, del vidrio grueso, de espesor comprendido en particular
entre 2,6 y 3,85 mm, estando esta muela adaptada y destinada ventajosamente al tallado de alta velocidad,
comprendiendo esta muela al menos una parte abrasiva, destinada al tallado, estando determinada dicha parte
abrasiva a partir de al menos un aglomerante metalico (al menos un metal, siendo ventajosamente este
aglomerante, en la presente invencion, una aleacion) y de diamantes repartidos dentro del aglomerante,
presentando dicho aglomerante una dureza Rockwell B comprendida entre 95 y 105 y estando basado en tungsteno,
y presentando los diamantes un tamafio comprendido entre 75 y 95 um y una concentraciéon comprendida entre
2,2 ct/cm® y 2,64 ct/em® (concentracion en la parte abrasiva, determinada a partir del aglomerante y de los
diamantes).

La composicion del aglomerante es la siguiente:

- tungsteno 58 - 75 % en peso

- bronce 30 - 37 % en peso

- cromo 0,5 -5 % en peso

- niquel 0,5 -5 % en peso.

El bronce esta constituido por 75 a 85 % en peso de cobre y por 15 a 25 % en peso de estafrio.

La muela segun la invencion esta particularmente adaptada para el tallado del vidrio plano, tal como se ha indicado
anteriormente, especialmente del vidrio plano que procede de una flotacion (u obtenido por procedimiento de
flotacion), en particular, del vidrio en hoja o acristalamiento utilizado en el sector del automovil, y especialmente para
el tallado del vidrio delgado, de espesor inferior o igual a 2,6 mm, en particular, inferior o igual a 2,1 mm
(especialmente, tallado de acristalamientos para laminados destinados a determinar parabrisas, techos o laterales
laminados, etc.), pero conviene asimismo con ventajas, en su caso, para el tallado del vidrio (plano) grueso, de
espesor comprendido especialmente entre 2,6 y 4 mm, especialmente entre 2,6 y 3,85 mm (tallado de hojas de
vidrio o acristalamientos utilizados en calidad de vidrios monoliticos en el sector del automévil para determinar, por
ejemplo, lunetas traseras, techos, acristalamientos laterales de automoviles, etc.).

La muela segun la invencion es particularmente ventajosa, ya que hace posible el tallado a velocidades de avance
iguales a 30 m/min al menos, al propio tiempo que conserva una buena calidad de la junta, una frecuencia de
avivado que no excede de un avivado cada 90 m y una vida util igual a al menos 50 km de vidrio tallado. La
combinacion de las caracteristicas mencionadas en la definicién de la invencion hace posible el aumento de la
velocidad de tallado sin padecer los antedichos inconvenientes.

La muela segun la invencion se materializa generalmente en forma de un disco de diametro comprendido entre 130
y 250 mm, por ejemplo del orden de 150 mm, determinado a partir de un nucleo (anular) central metalico (por
ejemplo, de acero inoxidable) y de una corona (o anillo) perimetral (rodeando el nucleo por el canto) que presenta
una parte (generalmente media) abrasiva, engastada entre dos partes metalicas (generalmente de acero inoxidable,
al igual que el nucleo). La muela se obtiene ensamblando las partes metalicas, que se presentan ya esencialmente
con su forma (todas las partes antedichas, a excepcion de la parte abrasiva), y afiadiendo, en el espacio entre las
partes metdlicas perimetrales, la mezcla abrasiva (el aglomerante, en forma de una mezcla de polvos metalicos, y
los diamantes), con posterior calentamiento del conjunto a presion, con el fin de operar la sinterizacion del
aglomerante y la cohesion de las diferentes partes entre si. Se pueden dar a continuacion, a la parte abrasiva, en su
borde aparente, uno o unos perfiles (generalmente, se prevén dos perfiles como maximo en el espesor o en el canto
de la parte abrasiva) apropiados para el tallado perseguido (por ejemplo, al menos un perfil requerido para obtener
un canto romo en el borde de un acristalamiento) por ejemplo por electroerosion, puliéndose o manteniéndose en lo
sucesivo estos perfiles con el concurso de adecuadas barras de avivado (estando estas barras basadas
generalmente en alimina). El espesor de la parte abrasiva para las aplicaciones en automocion preferidas de interés
suele estar comprendido entre 6,4 y 10 mm, siendo la profundidad de la parte abrasiva en el interior de la muela
(hasta el nucleo metalico) generalmente del mismo orden (entre 6,4 y 10 mm).

Tal como se apuntd anteriormente, la combinacion de las caracteristicas de aglomerante y de diamantes
seleccionados permite obtener las antedichas ventajas. En particular, el aglomerante de la parte abrasiva se elige
para que presente una dureza Rockwell B comprendida entre 95 y 105, midiéndose esta dureza segun la norma
EN ISO 6508-1, estando especialmente ligada la dureza a la composicion del aglomerante e influyendo
especialmente en la vida util de la muela y la frecuencia de avivado. Tal como se ha indicado en la definicion de la
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invencion, el aglomerante estd basado en tungsteno, siendo el tungsteno su composicion mayoritaria, estando
formado el aglomerante, en particular (a partir) de al menos 58 % (y preferentemente de al menos 59 %,
especialmente de al menos 60 %, en particular, de al menos 61 %) y, preferiblemente, como maximo, 75 % en peso
de (polvo de) tungsteno, no excediendo el tamafio de las particulas de tungsteno / de dicho polvo, ventajosamente,
de 100 pm.

Tal como se apuntd anteriormente, ademas del tungsteno, componente mayoritario del aglomerante, este Ultimo esta
formado asimismo a partir de otros metales y constituye una aleacion de estos diferentes metales. La composicion
(expresada en porcentajes en peso) del aglomerante es la siguiente (es decir, el aglomerante se obtiene a partir de
la mezcla de los siguientes componentes (metales), obteniéndose especialmente su cohesion por sinterizacion, tal
como se apunté anteriormente):

- (polvo de) tungsteno 58 - 75 %, en particular, 59 - 75 %,

- (polvo de) bronce 30 - 37 %, en particular, 28 - 33 %,
- (polvo de) cromo 0,5 - 5 %, en particular, aproximadamente 1 %,
- (polvo de) niquel 0,5 - 5 %, en particular, aproximadamente 1 %,

estando constituido el bronce por 75 a 85 % en peso de cobre y por 15 a 25 % en peso de estafio, en particular,
formado por aproximadamente 80 % de cobre y 20 % de estafio.

El tamafo de las particulas de bronce se elige ventajosamente inferior a 100 um, el de las particulas de cromo se
elige inferior a 50 pm y el de las particulas de niquel se elige inferior a 50 um. El porcentaje de tungsteno puede ser,
en su caso, mas elevado para el tallado del vidrio grueso que para el vidrio delgado en la presente invencion, siendo,
por ejemplo, especialmente del orden del 61 al 75 %, por ejemplo del orden del 65 al 70 %, especialmente en el
caso del vidrio grueso, o, entonces, pudiendo ser mas bien del orden del 59 al 70 %, por ejemplo del orden del 59
al 65 %, especialmente en el caso del vidrio delgado.

El aglomerante asi seleccionado contribuye especialmente a obtener la frecuencia de avivado y la vida util
pretendidas.

Los diamantes presentes en la parte abrasiva son generalmente sintéticos. Su tamafio (expresado mediante la
media aritmética de los diametros de los circulos o esferas en los cuales se inscriben los diamantes y evaluado
generalmente por cribado, especialmente segun la norma ANSI B74-16 o FEPA) se elige, en la presente invencion,
comprendido entre 75 y 95 pym (o también comprendido entre 180 y 240 mesh, evaluandose la correspondencia
entre el tamafio en mesh y el tamafio en pym segun la norma FEPA (Federacion europea de fabricantes de productos
abrasivos)). La concentracion de dichos diamantes segun la invencion (evaluada generalmente mediante pesaje en
la fabricacion de la muela) esta comprendida asimismo entre 2,2 ct/em® (es decir, quilates por cm3) y 2,64 ct/cm3, lo
cual corresponde asimismo a una concentracion comprendida entre 0,44 g/cm3 y 0,528 g/cm3 de diamantes en la
parte abrasiva (correspondiendo asimismo a un porcentaje entre el 10 y el 20 % en volumen de diamantes en la
parte abrasiva).

De acuerdo con una forma de realizacion ventajosa, en particular cuando mas bajos son los contenidos en tungsteno
del aglomerante seleccionado (por ejemplo, estan comprendidos entre el 58 y el 70 %), los diamantes se eligen
provistos (en la mayoria de ellos, en particular al menos el 90 % vy, preferentemente, el 100 %) de al menos un
revestimiento (en particular, una capa, e incluso varias) de titanio o, en su caso, basado en titanio, estando
preferiblemente comprendido el porcentaje de titanio entre el 2 y el 10 % en peso de dicho diamante revestido (por
ejemplo, siendo del orden del 6 % en peso). Este revestimiento o recubrimiento se lleva a cabo, en particular, sobre
los diamantes antes de la fabricacion de la muela, por ejemplo por deposicion fisica en vacio de pelicula delgada en
fase vapor (deposicion PVD —o "physical vapor deposition"—, por ejemplo por pulverizacién catédica) o por
electrodeposicion o por deposicion quimica en fase vapor (CVD) sobre los diamantes antes de su utilizacion para
fabricar la muela segun la invencion. El acusado porcentaje de tungsteno y/o la presencia de este revestimiento de
titanio en la superficie de los diamantes permite especialmente la formacion de carburo en la interfase aglomerante /
diamantes en la aplicacion al fuego de la muela durante su fabricacion, lo cual tiende a limitar el fendmeno de
desprendimiento de los diamantes en el procedimiento de tallado.

Tal como se ha indicado anteriormente, la muela segun la invencion hace posible el tallado a velocidades de avance
iguales a, al menos, 30 m/min; se la puede calificar a este respecto de muela de alta velocidad.

Asimismo, la invencion esta encaminada, a este respecto, a un nuevo procedimiento (0 una nueva operacion) de
tallado del vidrio, en particular de tallado de hojas de vidrio o acristalamientos, en particular de automdéviles, tales
como los utilizados para determinar parabrisas, acristalamientos para techos o para acristalamientos laterales, de
espesor inferior o igual a 4 mm, en particular, inferior o igual a 2,6 mm, especialmente, inferior o igual a 2,1 mm,
utilizando la muela antedicha y, asi, permitiendo alcanzar especialmente velocidades de avance de tallado
superiores o iguales a 30 m/min.
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En una forma de realizacion ventajosa, este procedimiento se caracteriza asimismo por una relacion de la velocidad
de giro de la muela (en m/min, variando generalmente esta velocidad de giro entre 2400 y 4200 m/min) a la
velocidad de avance de tallado (en m/min, es decir, en metros de vidrio tallado por minuto, variando generalmente
esta velocidad de avance de tallado entre 20 y 33 m/min, permitiendo la muela segun la invencion trabajar tanto a
alta velocidad como a baja velocidad, siendo especialmente la ventaja, en este Ultimo caso, una vida util
significativamente mejorada de la muela) comprendida entre 60 y 180, permitiendo tal relacion obtener una debida
eficiencia de la muela segun la invencion a la par que una elevada velocidad de avance.

La invencién cubre asimismo un procedimiento de fabricacién de acristalamientos, especialmente para la
automocion, en particular de parabrisas, acristalamientos para techos o para acristalamientos laterales, que
incorpora una operacion de tallado tal y como se ha reivindicado anteriormente segun la invencién, asi como un
dispositivo de fabricacion de acristalamientos, que incorpora la muela segun la invencion.

Multiples son las ventajas del procedimiento o de la operacion de tallado segun la invencion:

- es posible reducir los costes de inversion reduciendo el nimero de maquinas de tallado requeridas para
alimentar los hornos de conformado,

- cabe asimismo la posibilidad de reducir los tiempos de ciclo (siendo el ahorro de tiempo de tallado de un vidrio al
siguiente del orden del 30 % con relacion a los habituales procedimientos de tallado) en el transcurso del tallado, con
lo que lleva consigo ganancias de productividad (disminuciéon de varios tantos por ciento, e incluso decenas de
tantos por ciento, en el tiempo de ciclo, especialmente),

- en una linea industrial de fabricacion de parabrisas, acristalamientos de automovil para techos o laterales, cabe
también la posibilidad de limitar los paros de linea, permitiendo el tallado a elevadas velocidades asegurar una
continuidad en el abastecimiento de la maquina de serigrafia sin ralentizacion ligada al tallado del vidrio.

La muela segun la invencion esta particularmente adaptada para el tallado del borde de los vidrios, en vistas a dar
un perfil particular (determinando, por ejemplo, un redondeo en los bordes y, asi, eliminando los angulos vivos) al
canto de los vidrios destinados a determinar los acristalamientos deseados. En el sector del automoévil, estos vidrios
proceden especialmente de procedimientos de flotacion y generalmente pasan por la operacion de corte y de tallado
tras la conformaciéon. Generalmente, las hojas de vidrio procedentes del procedimiento de flotacion pasan
previamente por una etapa de corte con la forma deseada, y luego son tallados, lavados, antes de pasar, en su
caso, por una etapa de serigrafia, antes de la etapa de conformado o de curvado (por ejemplo, mediante deposicion
sobre un bastidor de curvado o armadura metdlica apropiada con posterior paso por un horno, por ejemplo a una
temperatura del orden de 650 °C), destinada a dar, en su caso, la oportuna curvatura al acristalamiento (en
particular, para las aplicaciones en automocion), pudiendo operarse simultdaneamente este conformado o curvado
sobre varias hojas destinadas a combinarse en el seno de un mismo laminado, siendo, en su caso, refrigeradas a
continuacién las hojas de vidrio a las que asi se ha dado forma y asociadas, a conveniencia, a uno o varios
intercalarios plasticos de dimensiones similares antes del cilindrado, calentamiento y colocacién, en su caso, de
junta perimetral.

Se utiliza generalmente un liquido de refrigeracion (en particular, agua con, en su caso, uno o unos aditivos de
refrigeracion) en combinacion con la muela en el punto de contacto entre la muela y el vidrio, para expulsar las
particulas de vidrio y disipar la energia producida.

La muela segun la invencién ha demostrado ser perfectamente apta para sustituir ventajosamente a las habituales
muelas en las instalaciones existentes de tallado y de fabricacion de acristalamientos, en particular de automovil,
sabiendo que los mecanismos que rigen el arranque de materia generalmente son complejos, pudiendo influir
considerablemente los cambios de muela o de su entorno.

Asimismo, la invencién trata de un acristalamiento, en particular un parabrisas, acristalamiento para techo o para
acristalamiento lateral de automovil, obtenido mediante el procedimiento de tallado o de realizacion de
acristalamientos segun la invencion, asi como de un vehiculo que incorpora dicho acristalamiento.

Asimismo, la presente invencion se refiere a un procedimiento de realizacién de las muelas segun la invencion.
Estas muelas se realizan a partir de la mezcla de polvo(s) metalico(s) (que tienen que formar el aglutinante) y de
diamantes antedichos en la definicion de la muela segun la invencion, insertandose esta mezcla entre unas partes
metdlicas segun se apunté anteriormente y llevandose luego a alta temperatura el conjunto determinado,
especialmente superior a 800 °C y generalmente inferior a 980 °C y, en particular, comprendida entre 900 y 960 °C,
y poniéndose bajo presion, especialmente comprendida entre 1500 y 2500 psi (pound per square inch, que
corresponde a una presion comprendida entre 103,4 y 172,4 bares aproximadamente) durante un tiempo
comprendido, por ejemplo, entre 45 min et 1 h 30 (durando esta operacién, correspondiente a una etapa de
sinterizacion, como promedio aproximadamente 1 h), desmoldeandose a continuacion el conjunto determinado por el
aglomerante metalico, con incorporacion de los diamantes, cefiido entre unas partes metalicas, en forma de una
muela, y efectuandose luego el perfil de corte de la muela sobre la parte abrasiva, por ejemplo por electroerosion.
Antes de su utilizacién en una linea industrial, la muela obtenida preferiblemente también se aviva con el concurso
de una o dos barras de avivado, idénticas o diferentes, por ejemplo una barra llamada blanda y una barra llamada
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dura, y se comprueba la concentricidad de la muela, llevandose a cabo generalmente estas dos operaciones antes
del embalaje de la muela.

La presente invencidon se comprendera mejor y otros detalles y caracteristicas ventajosas de la invencion se iran
poniendo de manifiesto con la lectura del siguiente ejemplo de muela realizada segun la invencion.

Ejemplo

Se realizé6 una muela segun la invencion insertando entre unas partes metalicas de acero inoxidable una mezcla
destinada a determinar la parte abrasiva, con posterior calentamiento del conjunto bajo presion, con el fin de operar
la cohesién de las diferentes partes entre si, y generando luego un perfil de tallado sobre la parte abrasiva por
electroerosion, estando formada la mezcla destinada a determinar la parte abrasiva por los siguientes componentes:

- aproximadamente 85 % en volumen de aglomerante de la siguiente composicion (dada en peso con respecto al
aglomerante):

- (polvo de) tungsteno: 61 %
- (polvo de) bronce: 37 %
- (polvo de) cromo: 1%

- (polvo de) niquel: 1 %,

estando formado el bronce por aproximadamente 80 % de cobre y 20 % de estafio, presentando este aglomerante
una dureza Rockwell B aproximada de 100,

- aproximadamente 15 % en volumen de diamantes (concentracion del orden de 2,64 ct’'cm® en la parte abrasiva
de la muela), presentando dichos diamantes un tamafo de 220 mesh (esto es 76 pym), estando recubiertos de titanio
(en un porcentaje en peso del 6 % del diamante recubierto).

Se ha observado que esta muela permitia obtener una velocidad de avance de tallado de al menos 30 m/min (siendo
la velocidad de giro de la muela del orden de 60 m/s), manteniendo al propio tiempo una buena calidad de la junta
de tallado (especialmente con un nimero de defectos visibles inferior a 6 por decimetro) y ofreciendo al propio
tiempo una vida util de al menos 50 km de junta tallada, con una frecuencia de avivado cada 25 a 30 vidrios (esto es,
cada 112,5 a 135 m de vidrio tallado, siendo el perimetro de los vidrios tallados, en este ejemplo, de 4,5 m).

El acristalamiento obtenido por tallado utilizando la muela segun la invencion se puede utilizar, por ejemplo, para un
vehiculo automévil o de transporte, en calidad de parabrisas, acristalamiento para techo o para acristalamiento
lateral, etc.
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REIVINDICACIONES

1. Muela de tallado del vidrio, especialmente del vidrio de espesor inferior o igual a 4 mm, comprendiendo esta
muela al menos una parte abrasiva determinada al menos a partir de un aglomerante metalico y de diamantes
repartidos dentro del aglomerante, caracterizada por que dicho aglomerante presenta una dureza Rockwell B
comprendida entre 95 y 105 y esta basado en tungsteno, y los diamantesspresentan un tamafo comprendido entre
75y 95 ym y una concentracion comprendida entre 2,2 ct/em® y 2,64 ct/cm”, siendo la composicion del aglomerante,
expresada en porcentajes en peso, la siguiente:

- tungsteno 58 -75%
- bronce 30-37%
- cromo 05-5%
- niquel 05-5%

estando constituido el bronce por 75 a 85 % en peso de cobre y por 15 a 25 % en peso de estafio.

2. Muela segun la reivindicacion 1, caracterizada por que esta destinada al tallado del vidrio de espesor inferior o
igual a 2,6 mm y/o por que esta destinada al tallado de alta velocidad.

3. Muela segun una de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizada por que los diamantes estan revestidos de titanio.

4.  Procedimiento de fabricacién de una muela segun una de las reivindicaciones 1 a 3, segun el cual se realiza
una mezcla de polvos metalicos y de diamantes, se lleva esta mezcla a alta temperatura, especialmente superior a
800 °C y se pone bajo presion, especialmente de varios bares, desmoldeandose a continuacion el conjunto
determinado por el aglomerante metalico con incorporacion de los diamantes en forma de una muela.

5.  Procedimiento u operacion de tallado del vidrio, en particular de tallado de acristalamientos de automdviles, de
espesor inferior a 4 mm, en el que se utiliza al menos una muela segun una de las reivindicaciones 1 a 3,
permitiendo dicho procedimiento una velocidad de avance de tallado superior o igual a 30 m/min.

6. Procedimiento u operaciéon de tallado segun la reivindicacion 5, caracterizado por que la relaciéon entre la
velocidad de giro de la muela y la velocidad de avance de tallado esta comprendida entre 60 y 180.

7. Procedimiento de fabricacion de acristalamientos, en particular para la automocion, en particular de parabrisas,
techos o laterales, que incorpora una operacion de tallado segin una de las reivindicaciones 5 6 6.

8. Dispositivo de fabricacion de acristalamientos, en particular para la automocion, en particular de parabrisas,
techos o laterales, que incorpora la muela segun una de las reivindicaciones 1 a 3.
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