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ESM ERT L ADO

En el mundo actual, completamente tecnolﬁgico se ha
vuelto necesaria la utilizacidm de todo tipo de materia
{ por insignificénte que se considere) en teneficio del
~ hombre, esto ha logrado que no se depeunda totalmente de
- 1la agriculiura y que la conquista del espacio no sea un
- puefio solamente.,

Un ejemplo de la necesidad tecnolégica del hombre es
la rueda de esmerilar, compuesta por millones de pequefii-
simos granos yue vistos al microscopio parecem tener una
forma un tanto disforme, existiendo una gran variedad en
forma y consistencia de los mismos, ahora bien dependien-
do de la utilizacién de dicha herramienta, es el tipo o
tipos de granos utilizados en la composicidn de la misma,

Los abrasivos han sido utilizados desde el paleoliti
co, en el que el hombre afilaba sus herramientas froténdg
las unas con otras, millor:s de afios después las piedras
empleadas en la construccidn de la pirfmide de Egipto fue
ron aseguradas con materia abrasiva. William G. Pinkstone
en su libro " La Era Abrasiva" nos habla de comoc los gran
des bloques de piedras fueréon cortadas por el método de:
agerrado de alambre, método que actualuente es empleado
en las Cahteras de Vermont para dar acabado y corte a las.
piedras. Alrededor del.afio 100 A.C. un ingemiero Egibcio
montd una rueda circular sobre un soporte, dando forma a
un torno, conm ‘lo cual did origen al arte del'esmeriladoA
cilf{ndrico, bronceado de ornamentos y herramientas: te<’
piendo el esmerilado un gfan auge durante la Edad Media.

Por eiglos los abrasivos naturaies fueron la arena,
el corinddn y el esmeril sin embargo' si duracz.én era muy
corta, y de resistencia minima.
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No fué hasta el afio de 1825 cuando se manofacturd le
j"primera rueda abrasiva, en Tamil India, la cual estaba ne
-~ .cha de esmeril o corinddn mezclado con re¢sina, posiblemen

te de goma laca, y vaceada en el molde de la rueda. En
"los Estados Unidos, la primera rueda fabricada fué produ-
- eida por la A.F. Fike Company of New Hampshire, la cual
 fc0nsi8tia de una goma impregnada con esmeril y formada dep
_:7tro de un molde resinoso en forma de rueaa. La rueda de rg_
.i{lina o caucho es aln empleaaa para algunas operaciones de
corte, su alta flexivilidad y resistencia permite gque se .
B hagan cortes y ranuras con una precisidn de €.003 pulgadas.
B Con el advenimiento de la Revolucidn Industrial (1860)
y ‘la invencidn de diferenves tipos de-maquinarias, como som
‘la méquina de vapor de Watt, el barco ae vapor de Fulton y
‘la cortadora de MeCormick se hizo afn nds necesaria la uti

" lizacidn de abrasivos como - apoyo para el gran cambio de la
. industria,.

: Debido a este importante crecimiento Industrial y ala
7 neces1dad de precisidn en el acabvado de la mayuinaria, fué
”g necesaria la invencidén de la primera méquina esmeriladora,

:1-1nventada en 1860, la cual fué utilizada para esmerilado ei -

‘fjiindrico exterior, siendo necesarios 40 aflos més para la
' créacién de la primera gran méiquina, en la cual podia reali
. zarse el esmerilado en inmersién, siendo este un gran avan= -
‘ce tecnolégico. '
, 4 mediados del siglo XIX era muy fécil pensar en méqui
'5 naa‘cortadoras. segadoras mecénicas, telégrafos, bicicleta
'7ferrocarriles, tranvias, etc, haciéndose necesario con. el
%—htxempo una mayor produccién a un menor costoyun rango de ..
. manténimiento menor 8in costos extras en el reemplazamlen—
‘,to de partes, ademis de asegurar una reproduccidn exacta de
. miles Je partes siendo una parte vital la industria de los
. abrasivos. '
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Ahora las méquinas esmerilador.s son de gran tamaiio,
Y variedad y rigidez con lo cual se pueden hacer ruedas es
meriladoras de gran precisidn, uniformidad y dureza, produ
ciéndosa epn serie y con una gran infinidad de aplicaciones,
logrando con esto um aumento en la eficiencia pei—cépita de
productivided, aseguridad y confarte.

Las técnicas de esmerilado, los equipos y abrasivos .
" han mejorado progresivamente, la precisién com que las pie
zas son terminadas dan una muestra de realce, la relacidn
causasefecto estd claramente marcada, siendo diffcil esta~
blecer la prioridad entre umo y otro. Por medio de Técnicus
ge han obtenido diferentes formas para realizar cspecifica
ciones para lograr un mejor empleo de los abrasivos, ocasig
nando une mayor uniformidad em la industria ( un ejemplo :
muy claro son los motores de combustidn interna y la ipdus
tria de las armas).

Heary Ford didé un gran impulso a la industria del esmg
’rilédo, debido a la importante demanda de piezas livianas,.
utilizando este método'para eliminar el excedente de las
piezas, evitando as{ el sobrepeso, surgiendo en poco tiempo
las aleaciopes de acero que son mucho més livianas, empleég
dose ahora el esmerilado para dar mejor acabado a las pie=~ -
2&S. ' ”

En las Fundiciones se esmerila mds metal.en un df{a qie .
toda la industria pule y esmerila en una semana. 4 la ruedé
- esmeriladora no solo se le pide precisidn ( una millonésima .
de pulgeda) sino que también sea fuerte y répida. Con el a

yahce en las mlquinas y ruedus se permite el uso de mayor
velocidad, logréndose ac«bados finisimos, removiendo a la
vez grapdes cantidades de materlal. :

El esmerilado. actual no estaria completo 8ino el uso de_
matanales oo metdlicos como el conmcreto, el vidrio, la '
porcelana, el granito, el plastzco.

13




, Con la ayuda ae los avances cient{ficos y tecnoldgi=-

© cos se logré el esmerilado a base de diamante, siendo ne-
eesaria la produccién de ruedas csmeriladoras de diamante
Lx“artificialy lag cuales guedaron diSpOniblesvpara la induse
fﬁ“tria a fines de 1950, obteniéndose bastantes avances has-
" ta el momento en este tipo de abrasivos.

‘ En la era espacial la creciente industria de los co-
- hetes teledirigidos y los satélites seria imposible sin
fﬁ;los‘avances de la ingenier{a, la mecénica, la electrdnica,
Tﬁlla metalurgia e industrias, la delicadeza del ensamblado
de partes, las tolerancias del esmerilado de una milloné-
o sima de pulgada, rectificado, lapeado y superacabado con
“-limas abrasivas, ruedas y abrasivos suelitos.

.~ En forma de resumen puede decirse que los granos a-

brasivos han ocasionzdo una verdadera revolucidn de tipo’
tindustrial, ya que todo tipo de industria cuenta con equi
. POy maquinaria o herramienta en la que hay necesidad de’

"“éﬁplearlo,aunando a éatos,los grandes logros en le acaba-
"do de los materiales, obteni€ndose un benéficio econémico
nuy grande. ‘

14



CAPLTULO I
MATERIALES ABRASIVOS

DEFIZICION,

Los materisles abrasivos se dividen en 2 grugpes:
Neturales y Artificiales,

' Ngturales: Esmeril Artificiales:0Oxidn de dluminio

Arenisca -Cerburo de Silicio
Pedernsl Dizmante .
Diamante . Nitruro de Boro -
Cuarzo Cdbico

Granate

Crocus

PIPOS DE 4BRASIVOS NATURALES,

"zan por ser de zlte durezs, sstabilidad, resisten

" Los abrasivos naturales se ceracterizan porque se encuen-

tren formendo parte de ls corteua terrastre, misatiras que

“los artificisles se carscherizan porque son producidos en

un norno eléetrico.
Los minerales gue se emulean como sbrasivos se car
ne

calor, carscteristica de fractura y forms de partl

2.1 CUARZO,

- Sus caracteristicas principales son: grano filoso y bzja
- Tenacidad, qus hacen que sea un productn técnico de efi=

clencia limiteada, gero por sar de oajo costo se le emplea
en trabaios geasrales de limpieza y raparacidn, perfenece
g le escalz de. graduacidn simplificada cubriendo 4 gradoes
en la esceals totel,

Es un compuesto natursl de Corinddn y Oxido Férrico, sus
granos son cusdrados - de corte lento tendiendo & pulir al

metal, de epariencis nepgro-grisdcea, su fracture es la

ads pobre de todos los sbrasivos ya que es redonda, debi=

do a esto proporciona un bvuen pulido cuarde se use con '
lubricantes, el cual es mejor cue el de los abrasivos ere -
tificieles, por su misma felte de corte genera calor, lo

" que proporciona una superficie de metel pulido.

15



CROCUS .

Mineral wuy suave de eproximadamente € en le escals

© de Moks, rojo brillante, con peyuefio contenido de

Fidzido de Silickt o, tliene tometo cromedio de 105 mie
crones, dnplefﬂ ~ar ulicdo y limpiedo de superfi-
cies corroidas y ﬂ~1¢1es rarog en los cuelse g2 dew
sza eliminar un minimo de matericl,
1,2,4 GE:Y:TE,

Son mirerales ecomunes existiende £ especias de los
cusles lg Llmordits ee copsidersis come el rejor Sia
po de greno avresive =4s durc y tensc gue el cunerze
se adarte fdcilmente 2 superficies de meders, Fa gf-
rzoveriza or suw euperfiicie de corte que son extel-
clonglmate buoras & la fracturs, tvntgrdolo Lo zé-
dios térmicos incremsnia su ternscidsd y durezz, rs-
rs vezn Sz recomiends pers retales, por rne tenar ls
durezs necessriz, escencizlmente dete USArsEs en mee
ders,
YIDO DE ALUMINIC,

1.2.5

Ocupa el cuarto luger sn durezs en cuanio &
te, pusde peneirsr précticamente cuslguier netal
parcial, e xt“ema"ame e tenaz y x,u‘ute“ue ¢l use
su fracture es limitsda cebido a su formacidn co
ta, producido er norros eléctricos purlflcap‘ B
t2 g formes cristalines, c.sre"'xdo Titanic se img
rayoy tenecidsc, se asdapta gl desbeste y acahadc de
metales ¢e sltas ten%iones con nleaciones de &cero,
ecerc sl slto czrkdn, bronce durc, etc, a supersdo £l
Granate en eplicaciones de mader's duras,

16




I.206

CAREURO DE SILICIO,

1.3

Ocupsa el tercer lugar de dureze con respecio 2l die--
mente, la fracture de sus cristales da los filos mds
largos y mejor formedos de todos los abrasivos, pue- .
de decirse que sus fractures son idesles, pero -su

uso es limitedo debido a la relativa fragilidad del
mineral, cepaz de penetrar cualquier objeto excepto
al Dismente y Carburo de Boro, sus filos cortantes
penetran en el material con un minimo de calor frig-
cional , sin embargo su fragilidad ocasiona un des-
gaste répido de mineral. En la produccidn de hule
resulta satisfactorio, ya que no es lo suficiente-
mente duro para romperlo, Se empleas parz pulido de
materiales como: laces hornesdas, esmzlties, recu-’
brimientos, plésticos, etc,los cuales necesitan
rebajarse en un minimo de tiempo, en el campo de
metales de bsja tensidn se emplea pars el 1ijeado de
Aluminio, Bronce suave y Latdn,

TIPOS DE ABRASTVOS ARTIFICIALES,

; !‘3.1‘.1

En la actuslidad se hace & partir de Didxido de Si~-
licio, de pureza semejante a8 ls arens blanca emplea-
da en la febricacién de vidrio, Se produce mezclando
arena blancs con coque de petrdleo y se calienta en
un horno eléctrico con electrodos en ceda extremo, .
le corriente fluye por el nficleo de grafito, al pro-
cader la reaccidén lz masa reaccionante la comienze a
conducir, necesitdndose ajustar Unicamente el volte-
je aplicado, para controler ls entrada de energia, 8l
enfrier el horno gueda una masa vitrea que si es de
alts pureza se obtendrd el Carburo de Silicio verde
(C), existen otros dos tipos de Carburo de Silicio
que son el negro (1C) y el combinado (50C).

CARBURO DE SILICIO VERDE.

Es el de mayor dureza y fragilidad,su principal uso
en el afilado de Carburo de Tungsteno cementado o
(Wuidea,Carboloy), pare treba jar cristal y porcelens.

7




CARBJYRO DE'SILICIO NEGRO,

L1

De dureze muy slte, muy tensz, se emplea para
esmeriler materiasles de baja resistencis tensora,
como el hierro colado, hierro dictil, cobre, la-
tén, aluminio, materiales pldsticos, cerdmicas y
minerales,

" CARBURO DE SILICIO COMBINADO.

Resulta de la mezcla de partes iguales de los an-
teriores su accidn de corte es intermedis se em-
plea pera rectificado cilfndrico y de superficies,
en piezas de fundicidn y en desbaste de porcelena
y vidrio. -

OXIDO DE ALUMINIO,

La Ampere Electro~-Chemical -Co. buscd producirlo

de maners comercisl a gran escals, Charles B, Jacobs
lo obtuvo fundiendo Bauxita en un horno ‘eléctrico
previa deshidratacidn calcinando & 950 grsdos centf{-
grados con hierro y carbdn. :

TIPOS ‘DE OXIDO DE ALUMINIO.

Veriendo les condiciones y componentes dentro del
horno eléctrico pueden obtenerse diferentes tipos de
Oxido de Aluminio con diversidad de calidades y cua=~
lidades, clasificédndose en 4 clases:

0XIDOS DE ALUMINIO FRIABLES,

Se prodﬁcen por fundicidn en el horno eléctrico usan-
do materisles crudos y duros, este grano se fractura

‘fdcilmente con el impacto, capsz de cortsr en frio se

emplea psre el esmerilado de precisidn en ruedss vie
trificades, Adicionando Oxido de Cromo, se obtiene de

‘color rose o rubf, mientras que con Oxido de Vanadio

se obtienen asbrasivos verdes, los éxidos de sluminio
friables son: .

18



L.3:2.I.A  OXIDO DE_ALUMINIO ROSA_(884).

Es de color rosa pdlido, purezs de 99% dureza
muy alta as{ como fragilidad, se recomienda
pare esmerilar aceros temgplados, aceros y fun-
dicidn en puntas montadas, ‘

©1.3.2.1.8 __OXIDO DE_ALUMINIO BLANCO_ (834).

Pureza de 99.8% el de mayor fragilided y durezs,
recomendado para esmerilar aceros &lesdos,templa-
dos y cemertados, aceros rdpldos y herramientas
rara corte en Trioc,

‘14§.2;I.C OXIDO DE ALUMINIO RUBINa (Cla),

oL

Pureza de 97% contiene 2% de Oxido de Cromo, muy
durc, muy alta fragilidad ls que le imparte el
Oxido de Cremo ademds de darle color, se emplea
para esmerilar acercos de elta velccidad y herra=-
mientas,

T.3.2.I1.D OXIDO DE ALUMINIO GRIS (923a).

Monocristalino, especial que no es fra§mentado
durente su fabricacidn, pureza de S9,1% dureza-
muy alta, sumamente frdgil, se recomienda para
esmerilar aceros sensibles 8l cslor y aceros muy
durcs, :

22 0XIDOS DE_ALUMINIO SEMIFRIABLES,

Se les obtiene fundiendo Bauxita con Sulfstos
Metdlicos, sus cristales se recuperan el enfriar-
se por la amccidn disolvente del sgua, So0n .mono=
cristalinos con pureza del orden del 99%,

El contenido de Titanio es del orden de 1,7 a 2.4
pera darle tenacidad se les recomienda pars corte
o esmerilado de materiales comoc Aluminio, Brence,
materiales no metdlicos y otros materiales donde
la velocidad de corte y el corte en frfo son muy
importentes, Los dxidos de aluminio semifriables
son: :

19



103.2.2.A

QXIDO DE ALUMINIO (504).

Resulta de la mezcla de rartes iguales del Oxido
de Aluminio 10A y 894, combina la csracterfsticsa
de ambos, se recomiends pera trazbajer acercs de
baja alescidn en rectificazdorss cilindricas ex-
teriores,

De color café, pureza del 98% se recomiends pare

Resulta de combinar Oxido de Aluminio 10A y 894
ez

Es une combinacidn original y-especisl de Oxidos
de Aluminio frégiles en proporcidn 75-25, se les
emplea para el esmerilsdo de sceros enduvrecides,

La operacidn de fundir es sdlo en los otrcs tipos

de aranos, le& diferencie que existe es que estos . -

tienen un contenido de Titenio que va de 2,5 a =~
3«5, son adaptables en bandas sbrasivas, su granc '
es extrafiloso, se les emplez en ruedas desbaste~

1.,3.2.2.B OXIDO DE ALUMINIO (524).
aceros inoxidsbles y aceros alezdes,
~1,3,2,2,C OXIDO DE ALUMINIO (7CA).
en proporcién 70-30 respectivamente, se empl
en el rectificado de aceros endurecidos,
1.3.2.2,D_OXIDO DE ALUNINIO (754).
1,3.2.3 OXIT0S DE ALUMINIC TENACES,
doras, para fundiciones y plantas de aceros,
OXIDO_DE ALUMINIO (10a),

1.3.2.3.4

Se le conoce como el reguler o normal Su pureza
es de 96 a 97 %, es el més cominmente empleado,
Sse emples para esmerilado de asceros suaves, hie~ .
rro msleable, hierro recocido y otros meterisles
duros y tenaces, - ‘ ‘ o

OXIDO DE ALUNINIO .

i
Es de color negro o café obscuro, su pureza es de |
97% se le emplea en la fabricacidn de discos, co=-
nos y copas pera el esmeriladoc de aceros susves,
hierros maleables y algunos otros acercs duros.
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DUREZA KNOOP CONTRA FRIABILIDAD PARA VARIOS
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1.3.2.3.8

O0XIDO DE ALUMINIO (304).

Resulta de la combinacién 30-70 de Oxido de Alu-
minio A con 89A, es indicado paras aceros inoxi-
dables y algunos aceros aleados,

OXIDOS DE ALUMINIO EXTRATENACES,

Se obtienen a través de variar el abrasivo de re-
tiro del horno y 8l enfriarlo sibitamente, se ob-
tienen granos con caracteristicas de extratenacided,
es de tipo monocristalino, se les emplee en desbaste
y en la fabricacidn de lijas y bandss abrasivas,

ALUMINA SINTERIZADA.

 13.2.4.

Hecha por descerga anidnica, el cristal es muy fino,
su forma de grano es altemente controlada, se le em-
ples en el esmerilado pesado de lingotes de acero
inoxidable,

A ":__LLL_E__LUMINA ZIRCONIO.

Se obtiene por cofusidn de Oxido de Aluminio y Oxido
de Zirconio, al enfriado répido de la mezcla se ob-
tienen varias concentraclones de Zirconio pero lo
mds comin es Aluminio-25% Zirconio, el cuel es Tuy
tenaz y efectivo en desbastndo en generasl y esmeri=-
lado duro.

DIAMANTE

Es el de mayor dureza entre todos los granos mine-'
rales, varfa de piedrs clara y transparente a pie=-.
dras teﬁxdas, pintadas con pequefias cantidades de
impurezes. Se empleas para precisar y aderezar las .
ruedas abrasivas, como rueda se le emplea pera cor=
tar materisles muy resistentes como el vidrio ,
cerdmice, piedra de todos tiyos y carburos cementa=-

.dos. Existen varias clases de diamante para fines

especi{ficos, como se muestra en el siguiente eua—

~dro.

22




Tabla 1.1
RECOMENDAC IONES GENERALES DE DIAMAN™E

ﬂpo de dnmame

. Simbolo :.-;i; i Recomendacibngenes 1., 1%

e

Sm ucubmmento metillco ".' _ ’ Para acabados finales, Iapeado . puh

. con ruedas o pastas.

Para esmerilado en himedo o en seco d
. carburos cementados y otras material
" duros’s 1o ferrosos, pnnmpalmeme cuan
. las condlcaones de la méquma no son
S timas. Tt S -

' * Con recubrimiento metdlico - - .-8D -7 - Para el esmerilado en seco’ de urburq, C

. Sin recubnmaemo meulieo .

cap—

sintético .

- cementados, especialmente cuando no

g . . f " toca acero. En afilado de herramientas.: .,

5 Con recubrimiento metdtico .~ - 6D . - '..  Parael esmerilado en himedo de carbur

. : T B Lo . . cementados y combinaciones de carburo
acero, ’ L

Con recubrimiento metilico 8D - Esmerilado en seco de carburus cemend
. -+ .-tados sin tocar acero, Alto rendsmuento.
. buen acabado.

= -Para el esmerilado de los aceros aleado

Con recubrimiento metéfico
... con dureza superior a 52°Re. : -7

B e

1.3.4 NITRURD DE BORO CUBICO.
Es una substancia artificial, se mantiene duro a tem-
peraturas en las cuales el Diamante literalmente se
quema, e8 Util en el esmerilado de aceros rap;dos. de
55 Rh C. Es més suave gue el Diamante, pero ués duro
'que los otros materiales puede soportar hasta dos mil
grados Farenheit y ba,o ciertas condiciones de ma.yof
temperatura, su tamafio varia de 60 a 600 mallas, se
fabrica a presiones y temperaturas altas, puede esme
rilar Carburos y cerémicas, sirve para lapeazdo en he
rramientas ¥y en trabajos de alambre de matrices,

1.4 SUMARIO.

' Los minerales abrasivos deben tener :superficie_e reais
tentes a quebrarse, de tal manera qQue permitan la pe-
petracién ipicial y puedan continuar trabajando don—
tro del material, por ejemplo,
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Si temewmos un mineral lo suficientement: duro para pe
pnetrar, pero su fragilidad es extrema, resultaria un
aorasivo antiecondmico. Las orillas cortantes de 10s
‘minerales aprasivos desarrollen un papel muy importan
te en el desarrollo de su trabz;o.

Las técnicas de molido y control em los tornos eléctri
coé, progorcionan materiales con filos cortentes yue
determinan importantes caracteristicas de fractura.
~Hay diferencia entre los tipos de abrasivos fundidos

Yy sus modificaciones, aungue inicialmente solo se conQ
cfa el Corinddr, El cual era emyleado yara pulir herra
mientas y del cual se partio” para la facricacidn de la
'rueda ya que le daban un buen acaovado a 1los materialea
esumerilados, ahora se conoce infinidad de mwteriales
abrasivos, los cuales son cagaces de realizar um tra-
bajo especifico con mayor rendimiento econdmico asi cg
mo mayor funcionalidad y acaoado.

. Estos aobrasivos naturales y artificizles guedun ccndeg 
sados en la siguiente tapla.
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Nombre
Comercial

CU ARZO
ESMERII,

GRANATE

CROCUS
Oxido de
Alupinio

CARBURO DE
SILICIO

DI AMANTE

 NITRURO DE
BORO CUBICO

TABLA I.2

Composicidn
Quimica

810,
41,04 peo

8102 Fe0

2203 gomp1e jo

Fel
4,03 pundido

S5iC

NEC

Nombre
Mineral '

Cuurzo

Corindén
Impuro

Almandite

Oxido Hierro
t Hematfﬁa

Corindén

(Alpha)

Moisanita
( ALphan)

Origen

Natural

Natural

Natuxral

Natural
Sintético

Sintético

Sintético

Natural y
Sintético

Sintético

iohs
6:8um7.0

8.5+9.0

Te5=8.5

6.0

9.4

9.6

9.8

10

Knoop
820

1800

2050

- 2480

4700

7100

Forma
Grano

Arietas
ligera .

Cuadrado

Ariafka

ligerase
Fino
. Molido

_ dristas

fuertes

Aristes

- Filosos

4dstillas
Aristas
uuy. Fuerte.
Arietas
oy
Fuarted’

2%



CAPITULO 2
FABRICACION DE LA RULDA

2.1. Def1n1c16nc

2L

La rueda esmeriladore es una herrsmienta que trabaga
quitédndole a la pieza que se esmerila pequeflas parti-
culas, esté conmetituida por un gran nimero de part{-
weulas o granos abrasivos que egécntan.el trabajo.de\a-
molado y un aglutinante apropiado que es el gue retie. -
ne unzdoe a los granos abra51vos.
I. Accibn de Corte.

. La accién ccrtedora de unz rueda depende Ge 108 siguien—
‘tes factores.,

Tipos de Abrasivo
“Temafio de grano
-la liga o Aglutinante

La Estructura
La Dureza de la Rueda
Propiedades quimicas del grano abrasivo y material a

_esperilar

Tanaiio y forma-de la superficie de contacto entre la
pieza de trabsjo y.la rueda abrasiva.
Condiciones de la méquina a operar.

 Abr:=8ivo.

Para un corte uniforme y de calidad, los granos ebra -
eivos deben estar libres de impurezas, de tamafio con=
trolado y uniformemente distribuidos en la rueda.
'('Tratado en el capifulo anterior).

.23 Lige 0 Aglutlnante.

1.)
2.)

" Es la sustancia que permite que los granos abr351vos

se mantengan unidos, existen 6 clases de ligas 0 aglu-
tinantes con los Que se fabrican las ruedas abrasives: -
Vitrificada

Resinosa

%




»fj.l De Hule
4,) Silicato de Sodio
5¢) Gome Laca
6+) Oxicloruro de Magnesio
f2.§; Dureza,: ' .
= " Es la resistencia con gue quedan ligados 108 granos a-
~ brasivos por el aglutinante con yue esté faoricada la
. rueda, La dureza de una rueda se exyress con letras
en orden alfabético yue va desde muy blanda a extra'
~ dura.
Por regla general para materiales blandos se emplean
‘ruedas duras, pare materie.es duros, ruedas blandas,

La Clasificacidén de las Durezas es como sigue:

Tabla 2.1

Tipo de Dureza Denominacidn
Muy Blanda Dy,E,?, G
Blanda HyI, Jd, Xk
Medicana Ly, N, 0
Dura PtQ’Rts
Muy Dura T,0,V, W
Extra Dura X, Y,2

2.4.1. Factores.:

‘Dentro de ra faoricacidén de las ruedas existen varios
factores que determinan lu Dureza y que son

" A). Aglutinante.

 B)s Centidad de aglutinante en relacién al gramo

: )+ Denmsided de prensado de la rueda

2454 Estructura,

" Es la relacién que existe entre el voiumen Gue ocupa

‘el grano abrasivo y el aglutinante con el volumen que

© ocupan los espacios porosos, 1los ue nos indican el ‘
grado de espaciamiento de los granos aorasivos.
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"';202510 -Factores,

.’._‘ v).
B )u
c)

Existen varios factorsse que nos determlnan la estruc -
tura ¥y que soni

Tipo de Material a Esmerilar

Dureza del Material

. dcabado Requerido

Por lo general se recomienda pare. materiales suaves

- una rueda que see dura y con estructura porosa, mien-

tras que para materiales duros se recomienda usar rue-

" das blandas con estructura cerrada.

En materiales sensibles al calor se recomienda usar
una rueda porosa, ya gque evita el excesivo calentamien-

“to .

© 2.5.2, Clagificacibm.

La estructura de una rueda aorasiva se indica median~—~
te cifras que van de 0 a I0 ( De Demsa a Superporosa)

.Tabla 2.2
Densa o 0-1'2
¥ediansg hd
Advierta 596
Porosa 7,8,y

Superporoaa : I0,FPI,P2

Pamafio de Grano.

2.6.

Después de la obtencidn del material abrasivo, éste se
pasa a upa trituradora de Mandibulas para reducir de
tamafio, posteriormente pasa a unos rodillos de acero,
con el objeto de reducirlos a tamauos muy pequeilos,

se lavan ‘para eliminar polvos y por separacidn magné-—
tica se eliminan impurezas, de donde finalmente se ta -~
miza en una serie de mallas de tamalos Normelizados
qQue sop en total 22 tamafios diferentes que van desde
un difmetro promedio de part{cula de 2 mm hasta 15 mi ~
crones.
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CTABLA. 2.3 ' \

GRANULOMETRIA

w TAMANO DEL GRANC EN MICRAS NORMA 1 DIN 848
0... TAMARO EN MICRAS NORMA FEPA. | AcTHE-I-6I R | |R2
IISO' |6 WE_‘ |
8sl 841 7 5
Bl 0|
3 , r’ﬁ
e 30|t ef
el [
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TABLA

2.4

" GREDOS TECNICCS:—Estan incluidos, Granate, Carburo de Silicio y Oxido de Aluminio,
GRADOS SIMPLIFICADOS:—Ss incluyen el Esmeril y el Cuarzo.

ADCS

h--‘o-.--o

scsssee

SRR XN

L 00000 g ]

secsens

GRADDS - on
N ALEMANES AMERICANOS
koo
— 360
. .l mo (X1 X ER) ’20
el .
20 seenens 240
e - 280 XXXXxrxl
B —_laz0
240 [ ecicens
NS 180
z:o [ ZX X RE N .t
: 150
_180f ...
st ..e..cfr2o |
2ol ... 100
'” ____a-..-n‘:— ‘
- 8o

B Ebk kel bk

1133333

v

GRADUACION TECNICA

WBALLA Mo,

600
500
500
360
320 -
280
240
220
180
150
120 -
100
80

50

36
30
24
20
16
12

SiMe0OLDS

10/0

9/0
8/0
7/0
6/0

5/0
/0

3/0

2/0
!/0
12

"

%
3

P

cesesofrueso

GRADUACION SIMPLIFICADA -

TSMRRIL cuanzo

wesesy Fino

" Fino

*eeer pediano _
Nes0000s0ssansscneve M'm
SRves0esnvsencecenee w” .
lll'l.‘."‘....ll;.... h.m
a-.uo-u"r“” ‘ :

) ‘Eso grafica muestra la diferencia entre los grados Alemanes y los Norteamericanas. En algu- - -
nos grados, podemos observor que el sistoma-de gradyacién Alemén es oproximadamente un grado
mas grueso que el Sistema de Graduacién en EU. Aplique esta grafica como referencio ol ordenar sus

- materiale:

S
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g.s.:. Tenaflos Comerciales..

o Dcntro de la industria de los abrasivos se maneja una

v~_ gerie de tamafios en virtud de que seria incosteable
trabajar con toda la gamd, los tanafios cOmerczales de
grano y su clasifmcac:én es la siguiente:

‘Tabla 2.5 .

Tamano de Tamizados 2 , 4 » 6 » 8, 10 ,; 12, 14, 16
20 , 24 , 30 4 36 4, 46, 54 4 60
17 , 80 , 90 , 100 , 120, 150 ,
180 , 220 , 240 .

_Polvo Fimo mo Clasificado. F, 2F , 3F, 4F, IF.

Polvo Fino Clasificado. 280 , 320 , 400 , 500 , 600 ,
700 , 800 , 900 , 1000 .

2.6.I.1. Clasificacidn Comercial.
. 'Los tamaflos comerciales se agrupan €n los siguientes
tamafioss '

Tabla 2.6
Muy Grueso 8,107, 12, 14
Grueso 16 , 20 5, 24 4 O
. Mediano ' 36 , 46 , 54 4 60 , 0
Pino 80 , 90 , 100 , 120 150
Muy Fino 160 , 220 , 240 , 280
Extra Fino 320 , 400, 500 , 600.

Se debo tener presente que para desbastar se. debe emplear
.. gEeno grueso ., miontraa que para dar acabado debe em -
TR plearse grano fino. '

1 2aTe Marcaje.

S "Sabiendo que.cuaiquier rueda abrasiva puede ser fabrica-
‘da cob una amplia variedad de caracteristicas y en base
al gran desurrollo tecnql6gigo existente.
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- Los tamafios normales se identifican de 3 maneras dis —
tintas: ’ '
. le- Nimero de Mallas o Graduacidn Técnica
- 2.= -S{mbolo ) o ’
3e= Graduaciopes Simplificadas ,
El nlmero de mallas se refiere al nlwero de¢ abertura
por pulgada presentes em una malla de control ¥ que
" var{an desde el némero 12 ( Muy grueso) hasta el nd-
mero 600 - ( muy fino )
Los simbolos comstituyen un sistema arbitrario de
ciaaificacién. el cual varia desde.el ndmero de grano
‘més grueso 4 1/2 hasta el mls fino, 10/0 ‘
Las Graduaciones simylificadas se usan en lineas eco-
némicas y abarcan 2 o mds grupos técmicos ( Como po -
dré verse en la-tabla siguiente):

- FIGURA 2.1

GRANO : FINO. - . GRANO : GRUESO
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Aluminio.

Tabla 2.7

Se hgce'neceeario un control por parte de los fabrican—-
tes para que el usuario puada identificar un producto
determinado y pueda conocer sus caracteristicas, razén
por la que se ha adaptudo un cddigo de clasificacién
basado prezisamente en sus caracteristicas, tanto para
ruedaé‘ue,Oxido de Aluminio, Carburo de Silicio , Diaman- -
"ge y Nitruro de Boro Cibico ( Borazén ) y el cual es :
‘mostrado en las siguientes tablass :

' Marcaje de las ruedas de Carburo de Silicio y Oxido de

60

B SOA

<

/

f

=

| Tycarto 50C

600 -

.,xn Y:z

S . TAMANO DEL : LIGAOQ SIMBOLO
: 'ABRASIVO GRANO - DUREZA ESTRUCTURA | AGLUTINANTE | INTERNO
.’»Tv'ralum A Muy grueso: Muy blanda: Densa: V = Vitrificada Sfmbolo
" Tyralum 10A -8,10,12, 14 D,EF,G 0,12 del .
Tyralum30A | ,‘éu;’: 24,30 - Blanda: - Mediana: 8= Reinosa - Wbricants
 Tyralum 50 A Mediano: | H LK 3,4
U Tyralum 70 A 36,46,54,60 | Medisns: Abierta:
i e Fino: - = . . M,N,O 5.6
C] Twem AL e 100, L s
" }-Tyralum 88A 120, 150 Dura: Porosa:
o B Tvuldm 8%A Muy ftino: .P.QRS 7,89
“Tyralum 91A 180,220, 240, | gy dura: Superporosa:
“Tyearbo C 280 o T,U VW 10, PS, P8, P10
ki Extra fino: . )
“Tyearbo 1C 320,400,500, | ‘Extradura
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Tabla 2.8

Marcaye de las Buedas de Diamante y Borazdn.

D 14 O R 44 B B2 6
SUPER. TAMARO CONCENTRA- AGLUTI- SlMBOLOI
ABRASIVO | DEL GRANO | DUREZA CION NANTE INTERNO { MOD!FICACION
" Dismante D Grueso: Con Antes  Actual B - - | Simbolo Modificacién
Tvﬁbor g | 602120 aglutinante Resinoso del . del
CUCBN  |Medio: resinoso 25 1 fabricante | - superabrasivo
1402230  [Blanda- 4| 50 22 v :
‘ Media Ni .75 33 Vitrificado
Fino: Dun R 100 44
270 a 400 Muydors S 125 55
30 815 miceas] Y © 150 6
Muy fino: -{ Con
"] 1022 micras} aglutinante
“vitrificado
Media M
Dura Pl
Muy durs: Q .
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248, Proc2sos de Faoricacidn.

‘Dentro de la fabricacidn de las ruedas abrusivas habrd
una serie de variantes en las etapas ds proceso, las
cuales van a depender del tipo de liga que se emplea.

f  2.8.1.'Ruedas>con Ligas Vitrificada.

Es el tipo de ruedas que se produce en nmayor cantidad,

- su consumo es de 2 terceras partes de la produccidén to-

. tal, sus etapas de fabricacidn son :

Mezclado.~ EL grano abrasivo se mezcla perfectamente
con un plastificante c¢:arimico y poco a poco
se adiciona el aglutinante.

_ Prensado.-.La mezcla formada se distrivuye perfectamen= "

" te en un molde donde se le compacta por me-
dio de una preasa hidrdalica, lo cual pue-
de nacerse en frio o caliente, saliendo de.
la forma y tamafio requeridos.

‘Secado.- La humedad debe quitarse en forma controlada

y uniformemente por medio de un secader contie

nuo, ya que de lo contrario se corre el riese
- de que la rueda se desoaxancee 0 fractures

Horneado.- Se hace un horno de tdnel contznuo por espa —
cio de 15 a 60 noras y controlando la tempe —
ratura alrededor de 2300 gradcs centigra = -

dos. ;

Acabudo.- Una vez que las ruedas se han enfriado pasan

a upa rectificadora , con el objeto de daile
la forma y dimensiones finales, lo Jue puede
vhacerse con otras rusdas, herramientas de-

‘diamante 0 campapas Qe acero.

InSpecczén ¥ Pruedd.~ Una vez terwinada la rueda debe

. probarse su velocidad, sus medidas ¥y verifi-
car yue no tenga fracturas o deformaciones,
ni esté desbalunceada, as{ como verificar
8u peao Qor uniasd de volumen. .
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Marcage.~ E3 una de las etapas nds importantes, ya
que aqui ge coloca la etiqueta con las ca -
racteristicas de la rueda, que de haber un
error podrla gser peligrosoe.

2.8.2., Ruedas con liga de Silicato de Sodio,:

: Son ruedas poco empleadas,.tienen Caracteristicas a =~
preciables, tales como, el hecho de tenmer upa acecidn
de corte suave y en frio, traba,an a baja velocidad,
se emplean en el acabado de Arboles de leva y afila=~
do de cuchillos, Bus etapas de fabricacidén son:

Mezclado.~ Se hace una mezcla del grano abrasivo con
silicato de sodio en medio acuoso, mezclén—
dose perfacfamente hasta que se forme una
pasta.

Prepsado.~ En un molde que se encuentire perfectamente
limpio se coloca la pasta y se reparte uni-
formemente, la presidn se ejerce con una
prensa hidréulica.

Secado.- Una vez que se ha dado forma a la .rueda, se

coloca en una superficie plana para que se e—

limine ia humedad en forma eontrolada, 1o
cual sucede en varios dias.

Marcaje,~ Una vez secas las ruedas se les coloca Bu o -
tiqueta con las caracteristicas correSpondien.
tes -, ‘

Inspeccidn y Prueba.- Se verifica su peao por unidad

de Volumenm, que no haya rajadyras o defor -
maciones. : |

2.8,3. Buedas Con Liga de Hule..
Son ruedas muy poco empleadas, su uso principal es en
el afilado de cuchillas de acerq y en el rectificado
de suelas por los zapateros. Sus etapas de Fabrice =
cién son:
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Horneado.~ Se efectda en un horno eléectrico por espa=
cio de 2 a 4 horas a una temperatura de. 200
grados Farenheit.

Rectificado.~ Se waderezan las caras por medic de cem .
panas metllicas para darle la forma fi-
nal. ' \

1 Inepeccién y Prueba.- Una .vez rectificada la rueda,
se le hacen las prucbas correspondlentes b'g
se determinan sus caracteristicas.

~Marcaje.~ Se anotan las caracteristicas de la rueda
para que pueda ger perfectamente ideptifi =
cada.

Este tipo de liga ofrece 1la alvernativa de que pueden
prensarse con mallas de fibra de vidrio, las que le
darén caracteristicas de mayor velocidad de operacida.

249, Limitaciones de los Aglutinantes.

“.  Las ligas de gowa laca, Silicato de Sodio y Resina son
atacadas por soluciones alcalinas, las de hule por el
aceite, no resisten . fuertes impactos y altas tensio=
nes, las ruedas de ligas vitrificada al humedecersé ex -
cesivamente pueden desbalancearse.,

- 2410, Diseflos fspeciales de Seguridad.. )
A Estos tratamientos counsisten en dar mayor dureza fisi-

ca a las ruedas, asi como acondicionarlas para mayo:éa
velocidadga, como es el caso de agregar mallas de refuer-
zo a las ruedas de lige resinosa .

2.1I. Ruedas de Diamentes y Borazén, !

Se fabrican en forma anéloga a las ruedas. tradiczona -
les, sus diferencias son: no tener um cuerpo aorasivo
fotal.»aiuo.aélo una pequeda banda soportada er una pie -
za metélica, 61 material del cuerpo afecta la rigidez

de la rueda, la disipacién del calor y la resistencia’

al impacto, el cuerpo se hace de varioa materiales:
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Tabla 2.9

Codificacidn de las impregnaciones especiales

Aha CARACTERISTICAS SHIRoRO
F22 EVITA QUE LA RUEDA SE TAPE (ALMINIOY | F1
FB DIFUSOR DEL CALOR
Fou EDURECEDR 0.5 : 1 ( BLAYDO)
F24 EDRECDR ~ 1:1 (MDIO) Fl
F24 EOURECEDR 1.5 : 1 ( DURD) F5
LUBRICANTE 6
F7
F8
B E

- SIMBOLO INTERNO (LABORATORIO)
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Acero,- Da mayor rigidez a la rueda, se emplea en re-
v cucrimientos esirechos.
Aluminio.~ Ofrece mejor disipacidn del calor.
Alubak.Ofrece buena disipacidén del calor y mejora la
retencidn de la seccidn abrasiva.

'En la actualidad se hacen estudios para obtener una
liga metllica, 10 cual daria una mayor eficiencia a
las ruedas y mejoraria los costos de esmerilado, enm
que se empleen ruedas de diamante y borazdn.

2,12, Tratamientos.-

Las ruedas abrasivas pueden impregnarse o bafiarse con

. materiales como la parafina, aceite, resina, azufre,
fluorofluorato de potasio, con. el objeto de dar ma -
yor efectividad de esmerilado y minimizar los costoa,
éstos recubrimientos cuando se efectian a las ruedas
deben ser codlflcados en su eSpeclfxcaclon y su nomen=
clatura .e8 la mostrada en la tabla siguiente,
~as{ como sus caracterlstlcaa, el tratamiento efectua~
do se coloca al final de la especificacidn de la rue-
dae
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Tabla 2 . IO

llisi; de la especificacibn de las ruedas de diamante y Tyrabor CBN

ipo de  Tamafio-del ) o Strmbolo e
grano grano DurezaA Concentracién Aglutinante . interno -bkﬂ;ficacxén :
Agl@tinante resinoso

140 R 44 B 52 6
Aglutinante vitrificado

230 P 44 \ MS 1

2.13 Abrasivos Revestidos. »
Consisten de un dorso flexible el cual mantiene y sopor —
ta por medio de una pelicula de adhesivo un recubierto

de granos abrasivos.

El dorso puede éer'papel, tela, fibra, vulcanizado, ©
una combinacién de éstos materiales. Se emplean como
adhesivos varios fipos de resinas o colas. Los abrasi-
vos mas comiomente usados son: Cuarzo, Esmeril, Crocus,
Granate, Oxido de Aluminio y Carburo de Silieio.

Su prlnclpal empleo es en la fabricacidn de hojas de 1li-
Jay bandas, para pulir su,erficies de madera, metdli-
cas y no metélicas, para superficies plésticas por me=
dio de pulido o brudiido.

2.I14 Empleo del Dismante. -
* En las siguientes tablas se dan las recomendaclones ge —

nerales de apllcaczén y seleccidn de diamante en base
al trabaJo que se vaya a‘realizar.




Tabla. 2. Il

RECOMENDACIONES GENERALES DE APLICACION

Concentracién

S0 general HGmero Color
‘Acabados de precisién de matrices de car 1 Blanco Alta
‘buro de tungsteno y de semiconductores ;
puhdo &ptico y metalogréafico
‘Para dar acabados finales, lapeado o puli 3 Ararillo Alta
:do de dados y moldes de carburo de tugs- 6 Anaranjado Alta
teno y superficies de sello para alta pro 9 Verde . Alta
; Jcczén
,Grados para preparacidn. Para semiacaba- 15 Azul Alta
os -de natrices de carburo de tungsteno 30 Rojo Alta
' materiales no metdlicos 45 Carfé Alta

an




" GUIA PARA LA SELECCION D DIAMANTE

TABLA 2 .12

TIPOS

ESMERILADO EN HUMEDO

ACERO

ESMERILADO EN SECO
'DIM]ANTE_ CEMENTADG | CPRBURO CEMENTADO/ACERO | CELEVR ggﬁggfi‘{gno/mﬁm
4py | REGULAR 'BUENO BUENO BUENO
Gﬁy 9D BUENO BUENO DE 0"'15% ACERO MUY BUENO MUY BUENO
Dy 150 | BUENO EL MEJOR DE TODOS NO NO
» MUY BUENO NO EL MEJOR NO
5Dy 8D EL MEJOR NO NO NO
16Dy 130 | NO EL MEJOR MAS DE 33% NO EL MEJOR
' ACERO .
D | NO MUY BUENO MAS DE 50% NO 'EL MEJOR MAS L

40$ ACERO
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CAITULO 3

PORMAS Y TALANOS Di Li RUADA

- 3ol AN2SCEDENTES,

‘ Hace mésvde 50 aflos gue los fzbricuntes de rusuas es -
meriladoras en colacoracibn con el Departamento de Co=
‘mercio de 1los Estzdos Unidos desarrollaros una serie
de formas Normalizsdas em Les ruedas. En 1925 fueron
presentedas como une recomsndacidn de précticas Sim-
plificadas'en un esruerzo por uniricar la amplia vé-
riedad de formas ybtemaﬁos'que requerien los disehos
de las méquin&s, diversos organismos nan colaboredo
con revisiones frecuentes para actuallzar dichos estu=-
dios. La més reciente norma Nacional inericana especi-
fica las formas y tamafios de las ruedas esmerilador.-s
asi como para formar tamados o identificacidp de Fun=
tas Montgdas se hizo efectiva lu Norma B 74.7. |
Las Ruedus mostradas son normas jue nan sido acey.ta -
das, lo0s admeros que faltun son modelos que han sido
descontinuados. ‘

le revisidén de 1968 fue una de las primeras em recono-
cer y acepter asi como puodlicar los eyuivelentes del
sistena Nétrico al sistema Inglés. La Norma B 74.7 in«
cluye casi todas las Normas I.S5.0. '
Zo pecesario seleccionar de las formas normmates, ubd
rueda que sea compatible pare la meyoria de las nece~
sidades de Esmeriledo. Com ¢l traznscursoe del tiempo

ge espera que las nuevas ruedas y las oueves miquinas
sean construidas en forma tal que puedan corresponder
a los tipos simplificados ( que son mosvrados em Lus
siguientes péginas.) ’
Generalmente todas las ruedas avrasivas utilizan el
canto y la cara lateral como superificies de esmerilar,
La rueda tizo I ¢s la forma mds simple pers un eswerie.
lado por el canto y la rueda tipo 2 es la forma mée
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simple para esmerilar por la cara lateral. Los demés -
tipos mostrados sop modificaciones de éstos tipos bé-
cicos.

}~2 DESCRIPGION DE LOS TIFOS DE_RUEDAS.

.2.I Rued as Rectus,

Este tipo de ruedas pueden ser descritas dimenzional-
mente, por el difmetro, el grosor y el didmetro del
barreno (Veése el tipo I en los tiyos ae Ruedas).

}:? 2.~ Ruedas de Forma,

Las rucdas de forma con ciertas caras especiales son
‘requeridas para trabajos especiales, las cuales son fé-
" eiles de obtener, aunyue a menudo son rectificadas en
la cara de upna rueda normal ( Vednse caras especiules
de las ruedas).

«2.3 Segmentos.

_Para el acabado en Areas mayores en el esmerilado de
superficies existen segmentos disponibles sostenidos

en maundriles. Tienen algunas otras ventajas sobre las
ruedas 8dlidum, pueden ser fubricados en liga vitrifi-

cada, reeinosa y voma Laca ( Véase la tabla de los tie
_ pos y tamafios de los segmentos)..
 3s2.4 Comos con Tuerca Roscada.

.Son empleados en las fundiciones para limpiar lugares
de diffcil acceso y ranuras pequedas, en trabajo de
uniones y ranurado de grandes piezas soldadas. Estas
torma- noxmalmento tienen tin orificio ciego roscado pa—
rn.nontarlas. el esmerilado se nace por medio de toda
la lupertioie. excepto por donde se monta ( Vednse los
© tipom del I6 al I9 de las péginas siguientes ).

.~ 3:2.5 Puntas Montadas, . .

Son muy empleadas en el cuarto de herranientas y en el
taller de matrices y reparado de matrices. Son adecue~
das para une gran diversidad de trabajos y.por ello

“ o




existe una gran varisgdad de formes normalizadas , son
tantas que no se l2s poiria considerar con disefios es
peciales, las flechas de acero son parte escencial de
éstas puntas ( Vedse la tabla de los tipos comunes de
_puntas montedas ).

~ 3.2.6 Discos Fsmeriladores,

Una préctica inadecuada y Jue puede ser peligrosa es
el uso de la cara lateral de una rueda recta, si ésta
esté montada entre bridas, perc siempre es recomenda-
ble usar el canto de la rueda. Este campo es cubierto
por loe discos mostredos, se les emplea en muchas for
_mas de esmerilado burdo o de precisién.

Inicialmente todos los disefios consistfan de una capa
de papel abrasivo cementado o un disco de acero, és -
tos discos son usados todavia en ciertos trabejos, e
ro actualmente constan de una rueda de abrasivo lige-
do, unida por algin método de plato en movimiento de
1a niquins esmeriladora, algunos son reforzados con

» una malle resistente de alambre.

3.2 7 Tipo Cllindrico.

Por la conveniencia de montado y por la eliminacidn
de gusrdas protectoras grandes, los medios de sujeqién
-de las ruedas a las partes en mo#imiento.de las maqui
nes que se habian utilizado en los discos esmerilado-
res, ectualmente se han extendido a las ruedas cilin-
dricas. Las tuercas insertas y las ruedas. gilindricas
montadas en platos ahora son comunes. Las ruedas nmon-
tadas en platos y las tuercas insertas necesitan unos
adaptadores, en algunas méquinas, pero deben ser 1i =
bianos, sencilloe y féeilea de obtener. La flecha pro
yecuante, las tuercas insertas y el arreglo de tormi- .
llos debe. colnzidir exactamente como en los discos.
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3.2,I0 RELACION D3 SIGUEVCOS

DIMEN JIONES VOLUMEN ENem3
285,5x153%57, 2 1306
78x140x32 404
52x79x16 55
198x114x51 1100
82x51x75 ©204.9
63x60x33 110,88
80x125x30 © 292
115x180x29 530
113x150x38 ‘ 682.3
108x125x41 610
©63.4x100x22 149
166x130x38 735.4
225x127x44 .4 931
144,5%x155x50.8 : 940
'155x260x56 2150
95x120x%25 - 255
37.5x140x5x15 ' - 69
95x120x20 co 205
103x203x38 894
114x150x25 750- -

-~ 52%80x16 ' 62,72
80x160x25 303 -
65x100x20 . 94
70x152x25 - 254
70x142x50 : 305

. 117.5x203§43.7. : 996

. 42x%100%20 : - 82
' 120.63(1900 5x44045 l - 845.4
56x102x16,5 ' 86
139.7x127x37.8 : - 565

~ T70x150%20 ' S 210
1520x390x50,8 7 . 8952 .
54%98x%15 - 18
"65x100%23,5 - . 148
'184,5x178x46.5 _ 1296
115x192x47 : T80

- 175x178x51 - 1230
.60x80x16 ' 1 69.5
131x178x49 ‘ - 1018
115x40x20 ' . - 90
179x15 3x44 ; o192
136x130x32 - o . 822
19x38x38 e 27
61,9x139,7x71.4 o 460 -

 32x127x174 S - 875 -

25x120x84. © B2




CARITULO 4

YRUZDAS MONTPADAS”,

A,T  ANTRCIDENTRAS

Lzs rusdzs montzdas comprenden un zZripo @ oequﬁﬁos
abrasivos, generalmente infariores a 2" de difmesro
3" de altura, constan de uwn menaril cementado vir
cialmente moleteado, moldeado y fundido a presifa
en wio de sus extrsmos, &stas ruedas estdn dissiladm
DEira usnrss en porta-herramiencas de mdaquinas nortd
tiles en tallerss e nerramienctas y d: matrices p
la fabricacibn de moldes y matricss adn cnaado sz
en servicio, Tambiidn son muy usilizados en &l easm
lado de radios pequernos y 2spacios 2zr
Bl origen de £stas rucdas se encuensra ni 1 e
en algdn fabricante de herramientas Quade 2zaba RGEAT
esmeril pulverigzado en el sxtremo de wna 2shira de
madera dura e ingertar ésta sn un Dorta-herramiensa
(estos principios) en la rueda no esra muy durable,
vero puntuaron el camino a las rusdas montadasz actua
les de alta velocidad,.
Algunos <e 103 principlos de las rusda montadas sran
utilizados en la indusiriza deatal, Paoueiias ruedas
avrasivas cementadas sobre vdstag.s de acero se wsa-
ban. para Jar acabado final a cavidades,” en dar acabz
do y pulido a embutidos, dentaduras ¥y puenves ean la-
boratorios dentales, En estos levoratorios a las rue
das montadas se les conoce como PUNTAS BONTADAS,.
Para facilitar el acabado de unz amplia variedad de
embutidos y arnibados se desarrollan muy diferentes
tipos y tamafios de puntas montadas que vienen a ser
las vrecursoras “e la moderna industria de ruedas mon
tadas.,
En 1920, se 1ntrodu3eron en la industria los esmeriles
electrico-portétiles de alta velocidad, que por su fa-
cilidad para usarse permitierdén que las nuntas montie=
das esmerilesn enlugares gue, de otr€& manera serfan
inacczsibles, trabajos que inicialmente eran hechos
con limas, palillos rectificadores o 1lija, los cudles
eran muy costosos y muy vobre su calidad. :




Bl gran nroblama 3oy mucnos awios fud 21 aazerrollo
de miquinas dz2 alda velocidad auz opradiujerin una
accibn esmerilodora sficience. Sin embaryo, aciusl-
mente contamos con veque:las mAgquinns vorvasilas da
alta velocidad en el mareads corrisiie, aue !
jan con velocidadzs n st <o 100..07 3Pk
ra usarse con ruedas nontad lo cu:l nsz
sible utilicar eilcleﬂhbﬂeﬁhﬂ redas Ly

Lags rusdas monbtada
nerramiang

tas, magulasria de
103 7 nacuinaria az:
¥ ovras vlanias de produceid
'les y &n <enﬂral en la indusstria aztal-ascdiniocua,
Amplisneate uwtilizadas en la liasizon de glazas f
didas y forjuadaus, =n 41 nivalado wo convornds do e
tructuras seoldadas, en lu reomocide »foida 4 acumwlg
mientog qua reqaler;n ouan aconatid, 30 trabajar zobr
matrices y herramientas con cu.t weswzado ¥y un dissn -
gionamianto exacto, Ea el 1 de preci
gidn nueden removarss narifenlss
0,00005," v con uvaa tolaruncia
bajo cizary-s condiclonzs nuao
Bn el @abastady Jde plezas Twa.
das, se wusan rusdaz montusas du:
puara remover Ara des cantidade:
do, ’

en el esmerilado de broac:s o al
de Arano suavas y con un tratamls
objcio de veacer lns cargas imor

ze, rdnida de acero forjado, se em l:un rusdas monsadas

Ty

)
I

de soldadura, 'arﬁ
a
i
g

G 8 O S\)lfal
A3 Ir-n0 grueso,
iworsar el aczba

wilnio, se usan ruedas
uto 2spscial, con el
svisses. & 1z Linpie

Las méquinns 2 merilodoLas por*guiles utiliJadvs pue=

B €

den szer de motor de condwceidn directo, flecua L1
vls o newndticos, y su velocidad dependerd dil fanand

de la. ruzda montada.
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5

cidn dg mas:er

2100

cddizo de Sezuridad deverd s
do velpeidades y vv¢eionés.ek 251iva

TALLZ 253 D8 HERAMISNTAS ¥ Wa2iIoss,
Las rusdas montadas son unz nerramicata cortadora wmuy
indispensable en log talleres de aesrrvavictas y natri-
ces, que sirven para aar elasapado reguerido a luos con
tornos mis connlicados de moldes Qe ucero nroduc—
cidn en series de variedades d4@ plinticos ¥y otros meies
rialzs,
d,4  AFINADO DB CENIROS
Lz limpie.a ds centros de barrsno precisos son impesi-—.
bles sin exsetitud. La distorcidn vor el zlsr v la pre-
cisidn del tal-dro de bmrrenocs deberd ser correrido dan
tro de los lfmites ce precisidn parz el acnbado,
tud o concentricided recusrida, La lispleza 4o
sefialendo un nunto cendral ¥y usando lijs s
no, son considerados lsmtos y muy lcokoriosos,
Actualmentz log devnartamentos de sgmeril:sdo d: caniros
cuentan con mécuilizs »ulimentadorms precisas de centros,
4,5 7 COHTORIICS,

“Bsmeril ce perfil:s y contornos eauinados con ruedss m.
montalas oscilande V’"“lcalmente, son aaecundos pare el
formado y alfilndo fe cortadoras de matrices de fodos ti
.pos, Las razdas montadas que se utilizan varfzn de g/lb
"3 A" en didmetro y dz 1 " a 3" en longitud.

4,6 2:D0,

EB:\ 7

Una 1011Pﬂ016n muy imoortante dz las ruszdes monta
wno de rebaveado y nulido,
consiructoras de miquinsr-herracientas, las dur
enidndosanente rebabe-das despies de maqulnau y

+&n en 21 c=@

de ensanmblarse,

das es

an murn s plmtas
tes on

autes ©




Una buen:. razén o-va
los cortantes pusden

.que efectda el ensmmble

tes reculeren un owen
a8 ser cromadag .,

Muy utilizadas en el muliic ds wetrics
dz wortes meefvicas wutomsbinag v
en ranuras d¢ aceite dz anillos d-
szmerilado prensratorio de ssToucTurEs
cero inowideds a viav.raz,

PORMAS ¥ Tulldius

formns y tﬂmaﬂgh
amnll  sumn e
medas montados nds
tro. para ”J1‘“11 roadlAnet
internos de rof iz ‘
niatura y las ruedus nonvad. s
tos rodamientos, son tan del :
minuciones dec los tawanios normaiidu h;ﬁg,
aloguisr diuensidn.

2

G470, TRiDY ¥ LIGi3

Boao en lrog dandfs rusics, =1
de la cantidzd de excesos a
gueridos, Los grados usados gus es
medio a duiro y derancen de las con
rida utiliz dos. La coitbin ¢ibn ue o

do duro »nroduce ruzd.s fuzrtas para ovnersr sin veli-
-

il:r\" L
’-l

aro en opesracionss & vzloclid d noma
liga =3 amnlzada es 1. vitrificode o cerdiica, la

cual es riaid: 7 comnnrativenense rd-il,

Son'muy utilzs =n 21 esmerilado de noscisidn y vara ¢

tranajos gensrrlcs con rucdas montadas,

La liga resinosa mds eldstica y tenaz, [de desarrolla

da inicialmsnte vars el zzmarilado burdio ¥ <35 muy =

pleado en aceros inoxidzol:s, latdén, bronce, y alurni-

nio, ¥y muy recomend.da para acabados =spsclalés.

P
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4.9

&
47y de elastlelidd nara dav
3 2o 14

% §x :

cro, Les rued 8 montalces de disguate v de nlt“u
bico, son también usacis en proceso

, anlearas reciensenente en onsraci

witlcas controlodas nor comnut-aora,

mAYD{TLS'.

0 t‘ .

15,

Los mandriles soun

JOR S
a un vissago

entro de la ruead. Ios .aosilis sin 20oa0s

2XTLIEN0S,
sl Ws0 we lonaltuds
usu

4,I1 DI&EW D& LO3 el

Loncitudzs del Mandril,
lil
1

N
i

<+ 2" forwalizada

D
¢

1
N =n
S
N

-

AL

La lon<~itud normalisad de los mandriles es aorove

dz es lus sizuientes didmetros nor:alizados.
(Didimetro del porta-herranientas. )

s sule su«v: 7 dura: wroveen uwn ampli

remos cemeatdios, ! oLdJ“%) 0 fwadido zn o oron u

ser rechus o ednicancate moli2a ©3 S W0 2

F
m




VLN VEL N VLN AR VAL

o Log mandrilzs con longitudes dif
' lizadns son worovecnadua an
trosg antariorss seqin s2

en la tacla A,

Tabla "an

(U

, DIauiZ020 DAL LALDAIL ¥ PROYECCICNAS,
Die, Prov Proy Dia, Dia. 2roy Dia, froy  Diaz, Prom
1 ' o . L
%1 1/3 x 13, 1/38 x 2 /3 w23 /4 x}
%l V4 x W5 /4 2 2 d x 2.7 /4 x 3
. 1 ke A SR A R
x 1 3(3 X 121 /38 x & EVAS I /9 kG
Z 1 /72 x 1= -
4512 MANDRIL2ES R0374D03.,
Los sigisntes tanatios normalizndos de roscwms y Llonzi
tudes son aprovaciadas Ynicarmeate 2a ias ruzdas 2bra

sives as tipo "d",
Tabla "B"

‘Ho de r-osea o difmztro Lonzitud

da unroveseidn
p 256 e 174
i 330 NF 3/8

i/2
1/
l//2 .-
34

B

s

@ 3-40
# 10=32 f
1/ 4-20 UNS 54
3/ 8-16 UNCZa
4,13 SUPIJOS “US D9H0TAN LA PROYIISION ¥ OIAMSI0 52 L0S ialJ:ILE3,

P~

Con el fin de ayudar a los ususrios cw.ndo ordenun
rvedas montadas, un gimplz sisvema de sufijo que air
ve de identificacién de longitudes y didmatros de lo
mandriles aa sido adaptada. ZL sufijo con lus Leteas
( C,D,E82 P, 6§ G.) denota la proyeceidn del mandril y
el sufijo del ndmero (1, 2, 3 6 4.) 1:cigna el difmg
sro dal Mandril. ,
Bzsos sufijos y sus equivalentes son ligwados a con

tinuacidn,

5.
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4,14

Prov,del mandril Safijo Dign.del Laniril
ll ; /5
1= 2 1/4
22 3
1 3 /3
. .o g
5 i) 1/2

Un ejzanlo de ente sistez 25 21 sisuleute: si se de
gea ordenar una ruada wonsadz con fo.wesm B-32, Sobre
un andril con 1% de oroyecoubn y /4" dz didmetro,

Iz desionacidn sSrd B-52 D2,

NAXT 4 VELUCY 5.0 DR 023280100 33U,

Bl conoCimieito de Yl.o mdxima veloscicad 4.
de 1.5 ruedas sontaldas s un [225Tor de se

Cimportants, 31 unzm rueda trabaia 2 velocida

de lz recomendada es muy fdcil ague el wradril falls,
pudiendo flexion.rse, ¥ 51 se convinds us mao posidiz
nenve se fraciture. -
La velocided varf{a de acverdo a las siguiznies condi-
civnzs:
l.- Dimensiones de la reda
2.~ Difmetro 4zl wandril

.~ Distancia del soporte a La .ase de 1: ruzda (vuelo
4, Bspscificacidn de la rueds.

l.~ Incremento del tamaio de L= rueda (cada didwecro
0 "stor) deberd en forma gensrul diominuir la
velocidad mixima y v'ﬂavef"ﬂ, reducieado el tama.io
de la rueda aumeasard 1. veloecid .

2.~ & mayor didmetro del mmndril, wmayor velocidad, &2
duciendo el didxmetro del caadril disminuira la
velocidad mdximz,

3,~ Incremensando el vuely { distancis del exitremo del

‘goporte & 1z base de la rueda), deberd vajar la ve

locidad mdxima y viceversa, reduciendo el wvuslo

( introduciendo el mandril dentr¢ dsl vorta-herra=-
mientas) debéra incrementarse la velocidad mdxima.
Para todoslos casos préotivos 1: velocidad mdzima
del mendril cénico puzde sar coasiderada SlMllar
a la del mandril con didmetro wniforme,

)
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4,16 MANDRILAS R0324D0S.

Ia velooidad méxina de rustas wonsadas con moad:d
rageados es infazrior a lu de 1los uandriles ain ro:
8in embargzo, comd =n Sensral, n2 hay diversos vus
en =manuriles roseados, 1z velocidad ssrd 1ddasido en
ambos mandriles con un vuelo de 1/2",

4,17 RESL3A2:0T. D8 LAS AD4S.

‘La vslocicad mixics de las rusuas aontadas

estdn ba
sedas en 1 sistencls nrocedio de las ru-d 3 ads
utilizadas, con z-ano oO ¥ ids Tino, ¥ 2on zranc me-

dio daro.— Si cor alon - rasdn especial oo nwsan o
Crpad s con a0 nds Trusso sue el ol y con  rado sua
ve, no .avard axosasrse nunea 1o velociaad adwias re-
come:idada nexr el fabricanse.

¢ PO%TA—?J{?Lul“ﬂTAS Y NONTAJZ,

Los porta-herranisstas sastvados 7 falios de cuidado en

2l montaje ocasionwa vibraciownzs en Lo ruida lo cual
duede rewvarentir en rallas del wwcdril o 2 romlinisn

to d2 1o rusda al s pucsta 21 contacto con 1l traba

Jo.

PRESION DIL '"RARAJO,

q111, ousde ocaslcin.r gerjuiclos v ser.
_ 2 veligro., Ordizarianents 1 nresidun de
trabajo no s ser excesiva a 1enos cug 33 eatd pro-
pando con ln ruada pora enconcrar su caacided dntdy. .
nag de cortado, 8i la rusda cuusa guecaduras en el frg
wajo s debldo & wn exosso de presida, lo cunl ouede
ocagion 1y (e el aundril s flexioas,

- Bg wuy iaportansz observar f3tas raglas 2n ruedas pe
nuaiiag, ya gue ¢l extramo del :ndril sus entra za la
rueda €3 reducido,

Bizn ss wieds utilizar was rueda de jr=do suave para
remover srandes cantidades:de material sin teasr que
usar presiones exczsivas, '

81 la velocidad de la rueda es segura dentro de los
“1fmites de la velocidad méxima recomendadz y corre f4
cilmente cuando estd libre, vero forzada cu2nde sstd
bajo carzo, es muy vosible cue la presién utilizada

es exces.ve, por lo cual se recomienda reducirls,
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U2 HaC32 ¥ QUE N0 H..03ZR,

La vida d¢ sQs ri-:2s montadas teden 1lCorensntars
maatsnisndo su eduino 2. busnas condiciones, sn al-
gunas plantas s realizan revisiones neriddizzs o
sus egneriladoras vortdtiles, ascie.do las répa
clones al memeuvo o bien, reemplazando las naries
defectuosas,

Se Jdep? iscluir una irspeccids cuidadosa és los roda
misnsos del porta-asrrpuientas, [Pk
lubricacidén,

Tomando en cuenta &1 vuelo del wmy
ner vibraciones en los rusdas Tu=ido
tas velecidades, 3= raconilznda que
no, segdn 1o recuiera 1w natursleza del Srabaio,

Lo lonzitud del me.dril deperd ser ssloccionuda 50-
bre la vase del miaimo vwelo wveriisibhle, con f3to da-
remnos una susvensidn sélida que tenderd 2 redusir la
vibracidn y por consiglente auzenta la vida de la rug
da. '
Se puede anadir un- mayor rigide- a la oparucida nsan
do mandriles de. wmayor didmeiro en ocass tipo de ruedz;
de acusrdo a 1. velocidsd recuszrida, Perc sicunre Gae
surdndose oue &l proceso realizado sea el dotiua,

CHay aue geleccionar la ruiada montada con el atrasivo,

lira, grand y 3rado adacuado al trabajo & rzu.izar,

Lag velncidaces excegivass pusdsn causzr Latisuwsos, 1o
cual an giro reszulta =n vidbraciones diswinuyen la vi-

da dz ln rueda,
zs fallas en el muniril son ocasion.uzs por exCesivas
velocidades o presiones. Por lo tanto, es importantz

utilizar las ruedas a las velocidades recoizndadas de .
acuerdo a su tamaio y al vuslo,

La mfxima efieiencia v economfa de fstas versdii
herramisntas aorasivas no seria posible, a wmenos que,
se tomen en cusnita lag diversas rejlas y Drecaucio-

Nnes.
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Tipo
Abrasivo
*A"
*A 3
*A 4
*A 5

*A 11
12
13
14
15

> >

21
23
24
25
26

> > >

*A 31
A 32
*A 34
A 35
%A 36
A 37
*A 38
A 39

+ -E1 tipo

para la apl

Desginacién
Vastago Dismetro
D2 3/4
D2 1
D2 1 /4
D2 3/4
D2 78
D2, 11/16
" p2 1-1/8
D2 11/16
D2 1/4
D2 1
D2 3/4
D2 1/4
p2 1
D2 . 5/8
D2 1 3/8
p2 1
D2 1 /e
D2 1
D2 1 5/8
D2 1 1/4
D2 1
D2 3/4

indica que el véstad
jcacibn de esmeri

K ‘X._‘
]
IR

‘ ..‘t;f:?¢;21’TAﬂANOS*STAND

* GRUPO "A".
| me——

5:24;1‘(SECCiONIABﬁASIVA‘Y‘VASTAGOS)

ABRASIVO TAMANO FORMA

Bspesor
2 /2

2
1
1

-~ N

3/4
1/8

3/4

o a sido sustituido por "
jado dificil. .

TAMANO VASTAGO

Longitud
1 1/2

1/2
1/2

/2

de longitud

bihmetro
17

1
11/2
1

4

1/4
1/4
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' 4:2T.2 GRUPQO "B".

Desig. ABRASIVO TAMANO FORMA . TAMANO VASTAGO ..
Vastago Didmetro "Espesor = Longitud Difmetro

/2 1/8
/2 - 1/8
1/2 /8
1/2 - 1/8

D1 7/16 BV S 1/2 1/8.
D1 3/8 3/4 17 1/2 /8
" D1 ,1/4 5/8 1 1/2 /8

D 5/8 5/8:
01 /2 /4
I 1/4 6/16
D} 7/32 3/8

-_— ) ad =D

D1 - 3/a 5/16 11/2° /8.
D 1/2 /8 1 1/2 /8

D - 3/4 /16 11/2 ”"1/Q;f/ .

/2 1/8
1/2 /8
/20 /8
/2 -,1/8:?} ;

ve s
D1 5/8 3/16 11/2° /8.
ol 5/14 3/8 | . 11/2 _“1/8,w

o | 7/16 1/16  11/2 s
D1 3/8 /2 2. /g

1/2“.. S V4 E

/2 11/8}{

/2 SR V- B
ve - /s
V2 1/8

D1 1/2 5/8
~D1 1/4 /4
D1 -1/8 1/4

D1 1/8 3/8

- e ) )

—

‘D1 5/8 11/16

—

D1 1/2
D1 .3/8
D1 .*3/16_

D e Y

D1 ;1/2~ /2.
i) - 3/8 /2

‘D1 '3/8 3/8.

D1 ‘ 1/4 1/2

e




4.21.3 GRUPO - "W".- : SR ey
( Primera parte ) -

Tipo ‘Designacibn ABRASIVO TAMANO FORMA ~ TAMANO VASTAGO

" Abrasivo Vastago Diémetro Espesor Longitud Diémetro
W 144 D1 1/8 1/4 11/2 1/8
W 145 DI 1/8 3/8 11/2 1/8"
¥ 146 D1 1/8 1/2 11/2 1/8
W 152 D1 3/16 174 11/2 1/8

9153 - D1 3/16 3/8 11/2 /8"
W 154 D1 3/16 1/2 11/2 1/8°

- W 158 D] 1/4 1/8 11/2 1/8
W 160 b1 1/4 1/4 1 1/2 1/8

W 162 D1 - 1/4° 3/8 11/2 1/8
W 163 D1 /4 1/2 11/2 1/8
W64 D1 1/4 3/4 11/2 1/8
W74 D1 3/8 1/4 11/2 1/8 -

WS D1 3/8 ~ 3/8 1 1/2 . 1/8
176 D1 3/8 1/2 1 1/2 . 1/8

W77 D1 3/8" 3/4 11/2 1/8
w178 D1 3/8 ' 11/2 . 1/8-
W 179 D2 : 3/8 1 1/4 11/2 1/4

© W 181 D1 . RV 1/16 11/2 1/8
W 182 D1 1/2 IRV 11/2 1/8

"W 183 D1 1/2 1/4 1 1/2 1/8

W 184 D1 /2 3/8 11/2 S /8.
W 185 D1 1/2 1/2 11/2 . /8.
v 186 D 1/2 3/4 11/2 . 1/8

Cont...
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_GRUPO_ "W,
( segunda parte ) -

-2 - '

Tipo . Designacibn ABRASIVO TAMANO FORMA  TAMANO_VASTAGO .~
‘Abrasivo Vastago. Di&metro Espesor Longitud  Diémetro
S W87 L D 1/2 1 1/ /8
W 188 ©pg /2 11/2 11/2 /4
w183° - D2 /2 2 112 o 1/4

195 . Di 5/8 3/4 /2 /8
196. D2 5/8 : /2. 1/4
197" D2 5/8 2 aa/e /4

/2. /8

/2 . /8

Af2 . /8

Y2 /8

1.1/2 /8
/2

-
-

200 - D1 3/4 1/8
201 D1 - 34 /4
202 D1 3/4 3/8
203 D1 /4 - 1/2
204 D1 3/4 3/4
205 D2 - ' 3/4 1

1/2

207 D2 3/4 1/2 /4
208 . D2 3/4 2 1/2 /4.

215 D1 : 1/8 1 1/f2. /8
216 - D 1/4 - L '
217" D2 3/8
218 . D2 1/2
220 D2

221 D2 1/2
222" D2

EfsEs€€ss<S<s ===

—iy—l.—l—l—é—ld
-

A NN
»m.
-
~
D

sEssss€s
[ N L, WU WL | W §




GRUPO "W,
& ,

‘Cont.. ( Tercera parte )
-3 - o
’Tipo Designacién ABRASIVO TAMANO FORMA TAMANO VASTAGO -
‘Abrasive - VAstago ~ Diémetro Espesor Longitud - Difmetro .
W 225 D2 1 i/4 1/4 1 1/20 /4
W 226 D2 11/4 3/8 11/2 oA/4
W 228 D2 11/4 3/4 11/2 /4 .
W 230 D2 11/4 1 1/4 1 1/2 /4
W 232 D2 11/4 2 1 1/2 1/4
W 235 D2 1.1/ 1/4 11/2 VL
W 236 . D2 11/2 1/2 112 . 14 .
W 237 D2 1.1/2 | 11/2 - 1/4
‘W 238 D2 11/2 1 1/2 1 1/2 - 1/a
W 242 . 2 1 rafe /4




4,214 DISENOEUDEIIAS < BUNTAS MONTADAS- COMUNES

cRURO
A

e plpewee g8
94
nl

9@@ FJd LA TIY 00
9 ; '
ol |

[ |
GRUPO @ GRUPO

it

-..‘.T v

1} a G
D 83
.o w190
anl an A% i; u:ii ' ” 8 ﬁ
' B9t B 92 8 86 897 Bi23
T N ?
E‘? j ' IE, ' [E] weze wese Wi v .
AN LL Al A% By Bis2 IS 8133 BI3G .
' ‘4
GRUPO A . GRUPO B GRUPO W ~ RUEDAS PLANAS
Montadas en vistagos de Montados en véstagos da 3.2 X 40 imm ds largo . Montadas sn vistagos de
6.4 X 40 mm de largo. 3.2 X 40 mm d# lsrgo,
Las d2 astericco llevan vistago de
. mm MAX RPM mm - | MAX RPM mm MAX RPM
mm | MAX RPM TIPO No. Distancla@ | TIPO No, Distancia O | T1PO No, : Distancis O 6.4 X A0 mm do largo .
TiPO Ne. s G Distancih O ¢ Gr 13 nm ¥ G 13 mm 8 G 13 mm
i,
- mm * | MAX RPM
8 41 18 x 16 33,50 87 16 x 3 61,120 B 123 Be 104,000 TIPD No,
Al 20 x 65 19,600 B 42 13 x 20 33,750 872 13x 3 73,500 B 131 13 %13 34,500 oNe ® G m:mg
A3 25 x 70 16,000 B 44 6 x 10 68,400 B 81 20x § 60,930 B 132 10 x 13 45,370
Al 30 %30 | 30560 B 62 10x20 | 45370 89 13x16 | 34500 | B 13 8410 f 61,650 W 144 ax 8 | 108.00
A S 20 x 30 ) 8 5 6 x 16 60,000 B 02 6x B 81,370 8 135 Gx 13 | 60,000 W 160 F 81370
AN 22080 | 27520 8 64 8x13 | 60000 8 00 3x 6 | 105000 8 136 6x 8 [ 77,260 W 1063 6n 13 000
A2 | wa3 | 4000 8 97 3x10 | 105000 . .
AL | W2 | 056 ' . el Brhl aa
AW | &x28 [ 7210 el oRnn | s
A | a3 500 wage | da3a | 20310
A2t | ‘ex20 | Js500 | g maw
AR %¢ 35620 W 204 20x20 42,1%
A /a2 | 22260 ESPEGCIFICACIONES was g B3 200
A3 | 25x16 | 38200 MW220 | 225§ 25800
A 34 W10 25470 PARA ACERO PAHA HIERRO FUNDIDO .w 222 26 x 50 15,900
A 402 10 23520 DESBASTE MEDIO PULIDD DES3ASTE | MEDIO | PULIDO .‘x ggg zg : 52 ;;2;:
AN Vx 6 30,560 y
AN 25 : 25 3.;200 ’ 10AIGASVZ | BBAGOPAVD | BRADGDAVO 1C4GQAVE | 1CBOPAVE | 1C17CNAVE W 236 W8 »0
A 20 x 20 42,250 A2434816L BBAYZ0NAVY
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CAPITUIO 5.
RUEDAS REFORZADAS

5,1 DEPINICION,

Las ruedas resinosas, satisfacen las necesidad de usar
ruedas ligeras en esmerilaedoras, portdtil, operacio-
nes de cortado, remocidn pedads de metal y desbastado -
en fundiciones y siderirgicas. Este tipo de ruedas :
estd desplazando a las ruedas corisdoras convenciona-
‘les, a las copas y a los discos de arenisea, Se han
desarrollado ruedas reforzadas tipo 1, hasta 4" de
grueso, para usarse en trabajos pesados, desbastsado

de alta velocidad para remogidn pesada de excesos en
fundiciones, talleres de forja, y en siderdrgicas que
utilizan esmeriladoras de armazdn oscilante, ‘

5.2  METODOS DE MANURACTURA.

En los inicios de fabricacién de las ruedas reforzadas, :
se usaba algoddén sin entretejidos impregnadoc con granos
abraesivos y liga. Pueden manufacturarse en une aamplie - .=
variedad de granos tanto en dxido de aluminio como en
carburo de silicio. ' : S
Las modernas ruedas reforzadas para trabajo pesado, uti~
.lizan vidrio de refuerzo y son producidas por el método
de acomodamiento hacia arriba, con capas alternadas de
mezcla de liga, ebrasivo y discos de fibra -de vidrio en-
tretejidos o con otro tipo de refuerzo, son cargados en .
moldes, preusados y listos para hornearse, . o
Estes miltiples capas de reforzemiento le proporcionan -
una fuerza adicional y le permiten ser operadas segura- '
mente 8 altas velocidades, o

&




RUEDAS DE ALTA VELOCTIDAD,

;_-"._5”.3 .

El desarrollo de ruedas de alta velocidad y su gran

.dicionas y siderdrgicas relacionadas a ruedas que traba-
~jen 8 altas velocldadss y que remuevan rdpidsmente el

“eionas de las manufactureras, deberdn sar cuidadosamente
. seguidas,

- Hace poco tiempo, velocidades del orden de 17,50015FM en

vproductividad en los costos ordinarios del mundo
industrial, permiten que sean muy utilizadas. Inicial-
mante en las fundiciones se usaron lazs ruedas vitrifi-
cadas con limites de velocidad no mayores de 6,500 SFM,
Con el desarrollc de resistentes ruedas con ligz resino-
sa, se pudo operar a velocidades cercanas a 9,500 SFM,
Los refuerzos de fibra de vidrio son la respuests s fun-

metal, Las ruedas para desbaste que trabajsben a 12,500

- SFM, fueron introducidas en 1862, para esmerilzdores

estaclonarias, Con el desarrollo de efectivas guardas de -
seguridad, la velocidad llsgd nasta 17,000 37N en esme-. =
riladores portdtiles. La velocidad mdxima estd Intima-

mente ligada a las normas de seguridad y las recomenda-

rusdas reforzadas para ‘trabsjo pesado eran comunes, aho= -
ra se utilizan velocidades hasta 16,500 SFil en mfquinas’

semigutomdticas de alte presidn, para lingotes y esmeri-
lado de placas en siderdrgicaes, utilizendo ruedas extre~.
medemente duras no rsforzadas prensadas en cazlients, '

DESBASTADO PORTATIL.

" una rueda de 6x1xl", Ruedas portdtiles de 6xixl" y Bxlxl“;f

" El alto rendimiento estd relacionedo a la alta velqcidéd;" 5

se han desarrollado resistentes ruedas resinosas reforze-
das para esmerilar hasta 17,000 SFM en mdquinas portdti~ -

- les de alta velocidsd, La manufactura de las ruedas refors
"zades se ha desarrollado para trabsjos extra pesados, con

3 04 mallas o capes de fibras de vidrio entretejida en .

8on indéneas para incrementar la remocidn de excesos en’

rangos del 25 al 35% sobre ruedas a velocidad normal de
9,500 SFM., ' P
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A una alte velocidsd perimétrica cads psrticuls de
ebrasivo remueve pequefias centidades de metal en cada
tiempo, Ls efectividad neta estd denitro del rango de
remogidn rédpida y une correspondiente reduccidn en el
tiempo requerido para remover los excesot, En otras
palabras, remover mf€s material en menos tiempo,

En el rendimiento de ruedas de operacidn répida y muy
eficientes "G", la relacidn mostrszia adelanta el rango
de cuslquiera de ellaes en un 50 - 100%, :

SSMERIL DESBASTADOR DE PEDESTAL,

 Trabz jos de remooidn en marcos, tuberfas de aleaciones y

El inicio de lss ruedas reforzzdzs se enfocd principsle ]
mente en operacion2s con ndquinas portdtiles, y ahora
son muy utilizadsas en lzs fundiciones en trabs jos pose=--
dos de dasbestado, corriendo seguramente & 12,500 SR,
Con 4s%s velocidsd una mueds reforzade puede incremen-
tar efectivements del 25 el 4C% su proporcidn de core
tado utilizdndose en esmeriles de pedestsl.

planchzs, son zfectivamanie ejecutedos en esmeriladoras
de nedes%zl, '

ADEREZATO,

Cuando la care de la ruesda se smbota y esid vidriada, el
opererio elimina $ste inconveniente, sumentzdo 13 pré-
sidn o bien utilizando unz rueda =der2zadora,

El uso frecuente de una rueds aderszedoras con ligeras = . -
presionss, tiende a mantener los granos cbrasivos listos
para el corte y esto es mds preferido que los aderezedos
con mucha presidn pero poco frecuentes,

5.7

C7AMANOS Y PORMAS,

Generalmente las formas de rusdes reforzadas mds utilie
zadas sont el tipo 27 y 28, puntes montasdas, tipo 1, 6, .
11 y 28, Una rueda cortsdora puede ser de 1/4" o méds = "~ 2
gruesa, dependiendo del didmetro de la rusda y le eficien=
cia de le tarea, Las ruedas utilizadas en esmerilsdores
de pedestel, pueden ser hasta de 4".de grueso, B




Le mayoria de las ruedas des cubo saliente (tipo 27)
son de Tx1/8 o 1/4". Muchos tipos 27 son fabricados
en 3 y 4" de diémetro, y otras ruedas cortadoras pars
usarse en mdguinas oscilantes del tipo 274 con 20", -
24" y 30" de didmetro., Actualmente algunas rusdss ti-
po 27 y 28 son fabricadas con grussos nasia 1" ,
También, son muy utilizades las ruedas reforzsdas ti-
po 6 y 11 en el desbastado portdtil,

GRANOS Y GRADOS.

. Les ruedas para desbaste reforzad=zs se fehricon en gre-
nos gruesos, 10 o 12 para trabajos pesados en mdquinas

oscilantes, 14, 16 y 20 en las de pedestal y 4 hastia

24 para les ruedas tipe 1, 6 y 11 en esmeriladores por-
tdtiles en fundiciones, Generalmente sor de grado duro

-y pueden ser fabricades en granos finos pare trabzjos

.de acabedo, - '

Se han desarrollado diferentes tipos de abrasivo para
cadé situescidn en particuler. Ls familia del 4xido de
aluminio, incluye aleaciones sbrasives de alumina-zir-
conio, dxido de aluminio sinterizado, triturado o ex- .-
trufdo, dxidos de aluminic friables en varios grados,
@lguno de éstos son usados en acero, hierro fundide

- maleabls, fundicicnes de hierrc gris y ddctiles, y en

" -1inzotes y placas en le industria siderdrgice, los abrse
-

sivos de cerburo de silicio son muy usados en fundicidn =
de hierro gris, hierro ddctil y fundiciones no ferrosas,

“APLICACIONES.

Lze gplicaciones de las ruedac reforsadas son muy empliss -

. ¥y veriedas, y debido & que se pueden utilizar abresives

. tento en csrburc de silicio como en éxido de gluminioc,

précticemente se cubre todo el rango de metsles, teles

~ como cerdmica y pldsticos, etc. A continuacidn se muestra
- un@ lista de les principales categorias de aplicacidn:



Te Ruedas cortsdoras pars mdquiras estecicnariss
de pedestel y sierras con motor de gasolina,

2, Ruedas esmeriladorss resistentes para ndgquinas
oscilantes en siderurgicas y fundicicnes,

3. Desbeste en trebajos pesados sobre mfquirss de

: ~pedestal con ruedas resistentes,

4, Ruedas para usarse en esmerilsdores mznueles
pare desbaste y acabado,

5. Ruedas para trabsjer concreto, mamposteria y
cerdmica,

Les ruedes reforzadas son usadas en operasciones que
requieren muche presidn, la cual puede causar el rom-
pimiento de les ruedas no reforzadas, Usualmente la
pieza de trebajo es alimentada manualmente en mgquirnas
. estacionarias, o bien, la mdquina rortdtil es operads
sobre le piezea de trabejo fija, In el corte de marcos
y tuberfas se usan mdquinas con base fija c mdquinas
cortadoras con armazdén oscilante en las fundiciones,
En el corte de meterizles de mamposteria, en la cons-
- trucecidn, renurado y uniones de concreto fresco, son
muy utilizadas les sierres portdtiles,

Las ruedas de cubo saliente, tipo 27 y 28 se utilizan
en esmeriladoras portdtiles de dngulo recto,.

Estas son montadas con una brida de forme especial o

‘soportadas con un adaptador pars trabajar en un én%ulo
de 10 & 45° ., En las formas especiales tipo 27 y 28,
en el montaje con tuercas, estd rebajeda ld cars esme-
riledora de la rueda parsg dar un claro cuando es usado
un pequefo #éngulo., Es muy importante seguir las inse

" trucciones de montaje del fabricante para asegurer un

u8o .correcto, . :

Algunos de los usos de las ruedas tipo 27 en mfquinas
portdtiles de dngulo recto, son: remogién rdpide de
‘soldadures y aleaciones de soldaduras, nivelado de pie-
zae de fundicidn, entalladurs de marces y tuberies, re=
mogidn de oxideciones y costres en placas de acero y en
operaciones de acabado. ‘

7



La meyorfa de las ruedas reforzadas son utilizadas-

en trabejos pesedos, de glts velocidad, en el des-
beste en telleres de forja, fundiciones y sidermir-
gicas, Les ruedas para méquinas decbastadores es-
tecionerias, pueden ser hasta de 30" de didmetro y
unas 4" de grueso. En sserredoras manueles de base
tidor las ruedas tienen un rango de 10 & 24" de
didmetro y de 1 a 3" de grueso; en esmerilsdores
portdtiles las ruedes tipo i son comunes de € & 8" de -
didmetro y de 1/4 a 1 1/4" de grueso.

Algunas rvedas tipo 6 y 11 también son muy utilizades,

5,11

VELCCIDAD.

El rengo de velocidsd de las ruedass reforzadas estd
adelentando continuvemente gracias al deserrollo de-
nuevas miquinas, Existe una velocidad epropisde pere
ceda rueds y cede tipo de operscidn. Por ésto es muy
importante el recalcar, que las recomendaciones del
fabricente deben ser estrictemente seguidas,

SEGURIDAD,

El gren mergen de seguridad inherente a las ruedes

" reforzadas, les ha permitido desplazar a otros tipos

de rugdas esmeriladoras, . .

El uso de cepes de meteriales de refuerzo que dan una
gran resistencia & la resistencie @ la rueda y le ayu-.
den a retener los gedazos en cgsc de rupture, provee
un factor de seguridad extrs, Pero ésto no quiers de-
cir, que se debe eliminar el usc de una guarda protec=
tore edecuade, y el chequeo frecuente de le velocided,
no solo pera determiner las rpm ectuales, sino para .
@segurar que la velocided de la mdquina no exceda la
velocidad mdxima de la rueda en uso, :



- El cddigo de Seguridad Normalizsda,.Necionel Ameri-
¢esnro pars el Uso, Cuidedo y Proteccidn de Ruedes
Esmeriledores (ANST B7.1) deberfa ser muy familiar
e los usuarios de &stos productos,

"Le velocided de la fleche 'de las mdquinas deberd ser

frecuentemente revissda con los instrumentos edecuados,

por versonel usuario compretente, para asegursr la ve-
- locidsd correcta sl tamafio y tipo de rueda utilizeda.,

Un registro permanente de tales observaciones , debe=-
rfe ser efectuado por el ususrio! S




CAPITULO 6

FUNDAMENTQS DEL . ESNERILADO

___PRINCIFIO, -

El esmerilado de un material se lleva acabo cuando
ung herramienta que es mds durs que la pieza de tra=-
bajo y que se mueve en relacidn con &1 es forzada en
el espacio cocupado para removerle un pedazo, En una
" rueda moderadamente fina el nimero de granos es de
1 milldn/pulgada cdbica. La rueda abrasiva debe ser
. autoafilable, ya que los granos se fracturan produ-
. clendo nuevos filos cortantes,

__HERRAMIENTAS WECANICAS.

- En forma general puede decirse que existen fres for-
mes de herramientss:

A ) o= De Acero
"B ) o~ De Aleaciones de Fundicién
€ ) .= De Carburos Cementados
' En los abresivos existe una gran varieded de combinse
ciones y flexibilidad entre los componentes de la li-
48, lo que hace mfs eficiente su rendimiento de ope-
- racidn, ademds existe une infinidad de masteriales

"auxiliares, lo cusl hace que précticamente ningdn ma=
terial pueda no ser esmerilado,

LA_HUEDA_IDEAL,

- La‘fuédéVideal debe ser equells ue cumpla con los
siguientes requisitos o caracteristicas: ‘ ‘

1).= Que Sea sutoafilable
2).= Que no se gaste
3)e= Que de el acabado requerido




9).- Para remocién répida sin importer el acabado, -
Se deben emplesr ruedas de grano grueso y es—.;?
tructura abieria, ,

10).~Para dar acabado debe emplearse grano fino.
11; ~Para esmerilar materiales duros use grano fino, -
12).~-Para esmerilar materiasles suaves use grano ’

. . grueso, st
Estos principios sdn bdsicos para uso general pero S
siempre habré necesidad de adeptarse a trabajos .
especificos o especiales., o

ro debe tenerse en cuenta a los sjguientes factores,

SELECCION DEL ABRASIVO,

Ningin abrasivo es el mejor para todos. los usbs;‘ﬁea

1).- Pisicos

2).- Quimicos

3).~ Econdmicos

4),- Materiel a esmerilar

vr’mms DEL ESMERILADO.

EL esmerllado es un proceso de rebabeo, axmilar al
del fresado y torneasdo, pero sus rebebas son mucho
mds pequefias y trabaja a altas velocidades, con las

cuales la temperatura asumente entre la rueda y le
pieza de trabsjo, hasta cerca del punto de Zusidn-.
de ésta pudiendo ocasionarse rdpidas reacciones qux-’
micas y la rueds puede quedar tapada o embotada,
En la siguiente table se indica el grado relativo dez
de5gaste de 108 abraszvos ordinarios, . e




CUALIDADES QUE DEPENDEN DE:

1)+~ Dureza
2).,~ tamsfio de grano
3) .= Estructura

ACCION DE CORTE.

" La acoidn de corte o fractura de un grano abrasivo
depende de 3 '

1)e= Friccidn
2).= Compresidn

__PROFUNDIDAD DE CORTE.

De la profundided de corte del grano abrasivo pode-~
mos mencionsar los siguientes hechos relacionadoes
con le accidn de la rueds dursnte el esmerilsdo:

1)e= El aumento de la velocidad de trabsjo aumenta
la profundiad de corte y hace que la rueda pa=-
. rezca mds durs, ,
2).~ Disminuir la velocidad de trabajo produce el
efecto opuesto,
3)e= El sumento de la velocidad de la rueda disminhu=
ye la profundidad de corte y hace que la rueda
parezca mds dura, ,
. 4).~ Disminuir la velocidad de la rueda hard que aumen=
te la profundidad de corte y hace que ls rueds
A perezca mds suave,
5)e~ Reducir el difmetro de la rueda aumanta la profu-.
didad ‘de corte y hace que la rueda sea mds susve,
6)e= Aumentar el didmstro d2 la rueds reduce la profune
: didad de corte y hace que la rueda sea mds dura,
-~ T)e= 8i se reduce el didmstro del trabajo la profun=
' didad de  corte aumsnita y hace que la rueda pareze
ce més suave, ' :
8)e= Si se aumanta el didmetro del trabajo la profundie-
dad de corte disminuys y hace que la rueda parezce
nds dura, ' '
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' 9).~ Para remoeidn rﬁpxda sin importar el acabado.u},.

‘Se deben emplear ruedas de grano gru°80 y es~
tructura abierta,

' 10).,~Para dar acabado debe emplearae grano fino,

11).=Para esmerilar materiales duros use grano fino,
12).~Para eemerilar materiales suaves use grano

&rueso, S
Estos principioa 8dn bisicos para uso general pero R
siempre habré necesidad de adaptarse a trabejos

especfficos o especiales,

Y

SQLECCION DEL ABRASIVO,

" Ningdn ebrasivo es el mejor para todos loB usos, pee
ro debe tenerse en cuenta & los siguientes fectores, .

1)e= Pisicos

2)e- Quimicos

3) .~ Econdmicos :
4) .- Hatetial'a esmerilar’

: VIRUTAS DEL. ESMEHILADO

El esmerilado es un proceso de rebabeo, aimilar ol
del ‘fresado y torneado, pero sus rebabes son mucho-’
més pequeflas y trebaja a altes velocidades,: con las
cuales la temperatura sumenta entre la rueda y la -

‘pieza de trabejo, hasta cerca del punto de Tusidén

de ésta pudiendo ocasionarse rdpidas reacciones an-ﬁV 

' micas y la rueda puede quedar tapasda o embotade., .
"En la siguiente table se ‘indica el grado relativo dcv
,.desgaste de los abrasivos ordinarios, o

17




TABLA 6.1

e e

ACERO AL CARBOW HIERRO ENDURECIDO YIDRIO

X, 'Alum, Bajo  Albo Muy Alto
Cerb. Sil. Alto Ba jo  Bajo

B Muy Alto Alto Alto
@lumeqte : Muy Bajo Muy Béjo Muy Bajo

. REACCIONES QUIMICAS.

‘Las reacciones qufmicas producidas no envuelven unicamen=

te a la pieza de trabajo y al grano abrasivo, sino tam=-
bién a la atmdsfera circundante, al refrigerante y a la
liga.

DESGASTE,

6.1

' El esmerilado estd sujeto primordialmente a dos tipos da

desgaste y que son:

1)+~ Mecdnico, La rueda tiende a afilarse por si misma,

a mantener el corte rdpido y constante,

- 2)e~'Quimico, Es el desgaste ocasionadn por reacciones

quimicas entre el ebrasxvo y la piexa de trabajo.

DESGASTE FISICO DEL AB?ASIVO.

- El grano abrasive tlende a desgastarse por medio de los
- siguientes mecanismos ffsicoa:

'1).- Que el abrasivo se rompa y se desprends de la rueda
2).- Que la liga se rompa
3)e= Que el grano y la ligs se gasten por el frotamiento

con los grenos ya desprendidos que se encueniran
entre la rueda ¥ la pieza,
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6.9

SELECCION DE LA DUREZA,

Para selecciomar la Dureza de una rueda abrasiva, hay
que tener en cuents las sigulentes razones:

1).= Efectuar una accidn de corte segurs

2).~ Prevenir el perjudicar a ls pieza de trabajo
3),- Minimizsr los costos de esmerilado

DESGASTE DE LA RUEDA.

El desgaste a la fractura de las ruedas duras es menor

que en las ruades suaves, la can’tidad de desgaste por .
rozamiento es la determinada por la naturaleza quimxca;a :

dal abrasivo y la composicidn del metal a trabajer lo
cual puede lograrse mediantes

*1).~ Que la accidn ssmeriladore no cambie al trabajar,

cuidando gue sie siupre haya granos afilades,

"2).- Para evitar rajaduras o quemaduras en la supe rfie

cie de la pieza se debe tener en cusunta que hay un li-
mite de dureza, sobre el cual la rueda se desafila,

3).= La reducecidn de los costos de esmeriledo por medio o

de las seleccidn d2 la dureze se puede hacer en el caso

~en que no se puede aderezar y rectificar la rueda, lo

que puede hacarse de la siguiente manera:
A).~ Escoger el abrasivo gue se desgaste menos con el '
material que se va 8 esmerilar,

Como ejemplo tenemns el dpsgaste por atricidn de dos
abrasivos con dos materiales esmerilados

Abrasivo . Desgaste en Cm, Cdbicos /‘°¢\
Materisl A Material B

Corindda 163.8 - 409,5

Cor - Ox, Zirconio 114.6 327.6

Meteriel A = Acero sl Carbén
Material B = Acerq Inoxidable




v ;E1 costo mlnimo puede ser calculado de acuerdo @ la si-

~ -gulente ecuacidn:

(a+w) Ec I

~'Donde. K= Cte, caracterfstica del metal s trabajar

' M= Metal removido en Lb/Hr

w= Desgaste de la rueda in cubicas/hr

P= Fuerza en Lb

V= Velocidad de la rueda pies/min

a= Cantidad desgastads por rozamiento in,
cdbicas/hr

"Bl costo de eamermlado por hora es 12 suma del costo de B

Lla rueda, del costo del trabzjo y de los costos genera~

| “les, divididos entre el material removido por hora, lo

""5;que nos da el costo del material removidoe por hora._

§afbDt D)
- m Ec 2

B '"Donde‘ﬁ s Costo del metel removido en Cts, / Lb
‘ 4 = Costo del Abresivo v ‘
L = Costo del trabajo més gastos generales cts/hr

1r8u8tituyendo el valor de M de la ec, en la Ec, 2 tenemos:

P =(Aw‘+ L) (a+w)
' . KPVw

"”3de‘donde=
B o= _-_I-..;( @A + wA + al/w + L )

: ‘de . donde obﬁenemoé que la centidad desgestade es:
‘wael/A

‘g0




De donde puede observarse que el Corindén - Oxido .
de Zirconio se debe emplear para tener menor desgeste,

B),~ Probar el esmerilado con diferentes Durezag. L
Haciendo una gréfica para ver ccmo cambia la rapxdez e
»da esmerxlado de la pieza se tendria:

FIG. 6.1

Aumento de la
repidez de
‘Esmerilado de
la pieza

Sfumento de le rapidez de desgaste

C).- Cusntificar el costo de es merllado con d;ferentes
Durezas de la Rueda., Eaciendo una grédfica para deter-
minar y observar el comportamiento de los costos del :
esmerilado al sumentar la rapidez de desgaste de. la L
“rveda tendriemos:

“leg



o S g 4

‘Aunento de
los costos
del esme -
rilado

Aumento de la rapidez
de desgaste de la Rueda

COSTOS WMININOS.

§.11

" El costo minimo del esmerilado y el valor que le corres=
. ponde de la rapldez de dasgaste dapende de los sxgulentes{;
- factores: '

‘ " 1)e= Tipo de Abrasivo

2),- Material a esmerilar
3).~ Costos de Operacidn
4).~ Costos Indirectos
5).~ Céstos del Abrasivo




6,12 'SUSTANCTAS QUIMICAS GUE AYVUDAN AL ESMERTLADO.

Existen sustencias que pueden ayuder a evitar los efec—
tos perjudiciales de la rueda y puceden afiedirse & la
liga o emplearse como un post-tratamisnto para llenar
éa estructura porosa de lz rueda que estén en funcidn
el

1).~ Atacar quimicamente 2 las rebabas, yz que éstas

pueden volverse a soldar, (Piritas, Polimeros Clorados),

2).~ Fundirse bajo el calor o rozamiento gara formar uns
capn de liquido que lubrique a la rueda e impida a las
rebabas tener contacto con la rueda (Criolita, Fluoro-
florato de Potasio).

3).~ Sustancias que rellenan la porosidsd de ls rueds
‘para prevenirla contra el atrapamienko mecdnico de las

rebabas ( Azufre, Cera),

En conclusidn, a pesar de la aparicidn de rebabaes produ- .
cidas por el esmerilado y por procesos de corte con he=
rranientas punzocortantes, existen importantes diferen-
cias entre ellas, .

OTROS FACTORES PERJUDICIALES,

Otros factores que deben cuidarse vara eviter dafios per=

" judiciales a ls pieza de trabajo son:

1).~ Las rebebas producidas se deber desprender de la

pieza de trabajo ya que vuelven a soldzrse por fusidn, lo
que hard que ls rueda vuelva a trabhajar zobre la parte ya
trabajada, ocasionando un incremento en los costos del es=

" "merilado,

2).~ Les rebehas pueden tepar e la rueda, disminuyendo as{
su eficiencia y sumentando los costos.

AUXILIARES NATURALES DEL_ESHERILADO,

Hay casos en que los problemas se resuelven sin la eyuda
de auxiliares quinicos, como es el caso del esmeriledo del.
scero gl Carhdn cuyes rehabas se queman al reeccionar el -
cartén con el Oxfgeno del aire, por lo -que no vuelven a
soldarse, ' ‘



GENERALIDADES.

- BEn ls sig,uiente tabla se dan les generelidades prin-
~cirales pars le corrects seleccidn de ls rueds y sus
condiciones de operecidn,




C4ARACIERISTICAS DE LA RUEDA _
ol <
Zi3aolo o o o A
Su%’ai‘ég’g‘éigmégm?} 8
. HERE BEREHEANESy 8
CONDICIONES 25 5 9 =
-DE ~—— - = y
OPERACION g glu g S Y a o
E %5‘ w98 2 Ao 2 &
- « © [ Q s o> A~ L4}
ofg = s Ho olf Hgo oo
S E‘ AEQ Ay g8 5a a8 2
DUREZA DEL Duro - * *
IMATERTIAL Suzue * *
RESISTENCIA DEL Alta *
A TRRIAL Baja * *
“| Acero * .
TIPO DE MATERIAL: Hierro de fuy * *
No ferrosos *
No metilicos *
CANTIDAD: ! CALIDAD: ;
SRANDE BAJA * = * *
fAcabado
ESMERILA- JF ino A * *
DO PEQUERA ALTHSuper fing * x| * *
{Geometrid * * * *
VZLOCIDAD Baja (hasta * ¥
DE_LA RUEDA: Alta 33 m/s *
APEA DE Grande ] * * »
CONTACIO: _Fequefia é * L
DESBASTE: tuy severo I > *
lormal V¥ *1* * -
ESMERILA-[AVANCE: | iucho i* !
DO D& . Poco ! *
VELOCIDAD Alta * *
L . 1DEL IRAB. Baja * * ]
CONDICIO- .
NES Y CA- Alta * *
RACTERIS~| POTENCIA: -
TICAS DE Baja * *
LA MAQ. ) b
EN SECO: o
EN HUMEDQ: : o
‘{(Las ruedas vitrificadas necesi-
tan ser de uno o dos grados mas
suaves al esmerilar en seco que
21 esmerilar en hGmedo)
VIBRACIONES . *
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CAPLIULO 7
"® PLUIDOS ESMZRILADORES"

~DEFINICION.

Los principios bésicos d2 los fluidos esmeriladores,
son muy simileres @ 1los dg los fluidns cortadores,
Los fluidos usados son aceites y productos solubles
Dn :Dug.

_ Los fluidos esmeriladores, se usan por las siguien-
tes razones:

1. Mantenepr la temperaturs de trabaqo uaiforme, pa-
ra preveanlr la distorsidn de las paries y. dar“un
mejor control en l1ss dimensiones,

2. Reduce le friccidn entre la rueda y la pieza de
trabajo, ademds reduce la resistencia dsl metal
a la anctdn del sbrasivo, Esto es una funcldn
bisice de lubricacidn,

3, DPars facilitar el deslave de rebabas, particu -
las de abraesivo y otras materias extrafias, para
evitar que se datien las superficies del trebajo.

4, Para prevenir la cara de le rueds contra la capr=
g3, 10 cuel reduce la accidn cortante del
ebrasivo. -

5, Ayudar a 1a rueda a prdducir el acabado super¥ j‘
ficial requerido,

RO



3 YPROPIEDADES DE 10S FLUIDOS ESMERILADORES".

“Los refrigerantes y lubricantes, son considerados
més importantes gue los fluidos esmeriladores, a
_-pesar de la gran cantidad de funciones y propieda=-
", des operacionales que poseen, ” '

'f; Del 70 - B0% de ls energfa useda en los procesos

esmeriladores, es aprovechsda como calor, con tem=-
‘peraturas de 2000°F en le zona esmeriladora,
~ Aproximadsmente 2/3, pertes de éste calor es el
-resultado de la deformacidén del metal por lgs par
ticules abresivas; le.accidn enfriédora del fluido
‘86 esencial para proveer un mejor control dimensio~
nal, Las propiedsdes lubricantes del fluido, redu-
.cen la friccidn entre la rueda y la pieza de traba-
jo, ademds; ayudan & reducir los caballos de poten=
cis requeridos para dicha operacidm.

Otras propiedades esenciales de los fluidos esmeri=-
ledores son: Buena proteccidn anticorrosiva para
‘metales ferrosos, proporcionar la humedad y pene -~
tracién adecuada para mantener limpia la cara de la
. rueda y libre para el corte, facilits la sedimenta=
“eidn de las rebabas, ser resistente a lz rancidez y
proporcionar seguridad para los opevadores,

‘La polucidén, la salud y las norras de seguridad se
consideren tembién muy importaunses, Los fluidos es-
meriladores no contendrdén elesmentos pesadas, como

el plomo; mercurid; bario; cgdmio; cromo; Gincj co-
balto, y otras substancias téxicas como el cianuro.
Tembién, existe resiriccidn para el uso de fenol en
ciertas 4reas, por lo cual es conveniente consultgr.>
con el estado y autoridades locales sobre §s§as limi=
‘taciones que gobiernan la composicidn y eliminacidén
de desperdicios, .
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723 _"TIPOS DE FLUIDOS ESMERILADORES".

Se dividen en dos categorfas generszles: aceites y
productos solubres en agua,

Los aceites proveen resistenciz sl lubricante, y su
rendimiento puede ser incrementado por la adicidn
de azufre, cloro y msteriales grasosos, espacislmen=
te e2n operaciones severas de esmerilado, su rendi =
miento es invariable en roscsas,engranes y en opera-
ciones esmeriladoras de formas diffciles donde la
lubricscidn es muy importante, En algunas operacio -
nes, los aceites, pueden producir humos y neblinas,
pero bien pueden usarse con sistemas complejos, o
utilizar algdn tipo de aceite que no produzcas nie -
bla para eliminar £stos inconvenientes,

Estos sceites se usan en un rango de viscosidad de
g0=-100 SSU (Unidades en Segundos Saybolt) a 100°F,

El agua es uno de madios de enfriamiento mfs efecti-
vo, pero presenta alzunos inconvenientes: promueve
la oxidacidn y tiens muy poco o nada de valor como
lubricante, Afortunadamente, la tecnologia desesrro-~-

- llada de solubles en agus he avanzado muy rdpidamen =
“te hatta el punto en que han estado reemplazando a
los aceites en uns amplia gama de operaciones y prow
pozcionzy un rendimiento y acabado igual o mejor
que los aceites,

En forma general los productos solubles en agua se
clasificen en la siguiente forma:

1. Aceltes solubles para propdsitos generales;
estdn compuestos de una ligers base de aceite
§ mineral con aniones emulsificantes y otros pro=
P ductos qufmicos, los cuales sirven para dar es —
c tabilidad y promover la emulsificacidn del pro -
ducto cuendo se les ha sdicionado agusa.
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" Dna composicidn simple con alto contenido de aceite,

provee une sdecuads proteccidédn anticorresives y una

~~2u3na;1ubricacién en operaciones ligeras de esmeri-

Aceites solubles de alto rendimiento; proporcionan

- un 8lto rendimiento en operaciones dificiles de es~

, 3.

merilaedo. Contienen grandes cantidades de aditivos
de alta presidn y proporcionan la capacidad de reem~
plazar e los eceites para cortes en operaciones
diffciles de esmerilado., Esto es debido 'a que los =~
fluidos solubles en sgus no presentan el inconvenien-

te de humos y de niebla,

Los fluldos semisintéticos son productos relstiva=
mente nuevos, Compuestos por mezclas guimicas,
exuloificadores y con tefiidos minerales o aceites
hidrocerburos no mayores del 35% del compuesto.
Formen mezclas translucidas o transparentes al

-ggregerles agua, Son compuestos muy complejos que

satisfacen los requerimientos de rendimiento que
con aceites solubles y aceites de alto rendimiento

" no se pueden obtener, Son muy resistentes a lsa

. oxidacidén y al control de la rancidez, con un alto

grado de limpieza y transparencia que le permiten
observar al opersrio la pieza cuando es procesada,

" Su‘alte accién detergente, les permite mantener

ruedes limpiss y libres pera el corte.

Los fluidos sintéticos, son compuestos formados
con aceites no minerales y unes mezcla simple anti-
corrosiva o bien una mezcla compleja de productos
qufmicos orgénicos sintéticos. Son compuestos’
trensparentes, no requieren de emulsificadores y mo
les afectan las aguas durss, Son muy resistentes al
control de la oxidacién y muy limpios, sunados &

" une buena accifn enfrisdors . hacen que sean idéneos en

esmeriledoe cilfndricos simples, esmerilado sin cen- :
tros, esmerilado de superficies y en otras operaciones,
Se estdn desarrollendo rfpidsmente productos.sinté -
ticos de alta resistencia que proporcionsn un rendi-
aiento similer a los tradicionales solubles en agua -
para trabajos pesados,
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Les ‘pastas concentradas y& han sido utilizadas en
operaciones de ssmerilsdo, pero, debido a su difi-
cultad de mezcluarse y conirolarse adecuadamente,

' son virtualmente obsoletas,

CUALIDADES,

'La siguiente 1ista nos indica las cualidades desea~
bleg, en un fluido esmerilador pero que no se pue-
den dar todas en cada operacidn:

1» Enfrismiento répido.
2. Baje tensidn superficial .

3. Transparencia, en alpunss operaciones es. desea=-
ble gque al operador observe el trabajo, sungue,
en las mdquinas automdticas modernss no se
requiere de ésta observacidn.

4, No debs afectar la liga de la rueda, Algunos
aceites pueden ocasionar engrosamiento en las
ruedas reguladoras de hule y las ligss vitri-
ficadas pueden ser defiadas por productos con
elto p H (Perdxido de derdgeno§

5. TResistencis 8 .8 rancides

6, Tener la viscosidad que les permitan penetrar
répidamente en el punto de contacto del esmeri-
lado.

7, Brindar de proteccidn enticorrosiva a metales
no ferrosos,

8, Capacidad para producir un mfs slto acabado que
- con el greno y el grado de la rueda dnicamente,

9, No ser depdsito de gomas y lodos,
10, . Estabilidad en su concentracidn

11, S5i requiere mezclarse con sgua, el producto debe-
ré mezclarse répidamente,

12, Producir poca espuma o interrumpir rép;damente la

formacién de ella.
13. Producir pocos destellos ¥ puntos de fuego.
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CANTIDAD DE FLUIDO REQUERTDO.

Cada %trabajo serd nuestrs norma, las condiciones
varian emplismente de lugar a lugsr, y de opers-
cidn, pero bien se pueden marcar algunas geners-
lidades, . - ’

Se ussron dos gzlones por minuto por cada cesballo
de fuerza absorbido en trabajos continuos, el
tanque limitard de 2 a 2 % veces el fluido por
minuto, En trabsjos intermitentes, de 1 a 1 % por
minuto es adecuado, Los cezballos de fuerzae se es-
timan en base @ la centided de metel removido por
minuto, 10 caballos de fuerza (¥,P) por cada pul-
gada cubica.

El usar ls centidad y concentrecidn adecusda es
muy importante, especialmente cuando son produc-
tcs colubles en sgua., ELl rango de concentrecidn
‘puede ser de 10:1 (10 partes de ague por una de
concentrado), o tan diluido cowo 100:1, depen-
diendo de la neturalezez y severidad de la opers-
c¢idén, El no mentener concentracidén adecuads puede
ocesionar los siguientes problemes: Corte vida
Jdtil en le rueds, eacsbedo pobre, oxidecidn en
partes ferrosas y rancidez, Las concentrsciones
muy peszdas pueden ocasionar dermatitis cuendo se
utilizan productos con mucho detergente,

El mantener la concentracidn asdecuads asegure el
mejor rendimiento y el menor costo,
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SELECCION DEL FLUIDO ESMERILADOR ADECUADO, -

Los edelantos en el desarrcllo de aceites y solu-
tles en agua, han simplificado la Seleccién de

éstos para cada operscidén de esmerilado, Le siguien-
te gula puede ser muy util:

Aluminio y Magnesio.- Productes solubles en agus no
. son recomendados pars trabajar el msgnesio por el
riesgo a producir fuego.

Aluninio.- Puede ser menchado por fluidos contamina-
dos con aszufre u otros productos, una simple prueba
de inmersidn nos determina la convenienciea de usar.
el producto,.

Metales Heterogéneos.~ Cuendo se esmerila &ste tipo
de meteles, existe la posibilidad de corrosidn gal=-
vénice y de exceso de calor en las virutss scumule-
das, Por lo cusl es muy importante determinar si es
0 no el adecuado para trabsjar con éstes condicic-
nes,

Otros metales suaves,- El laitdén, bronce y oftros me-
tales no ferroscs, asi tambiédn la fibra de vidrio,

resinas sintéticas, si se trabajan con fluidos que

contengan aceite, También pueden ser manchados por

€l aszufre,

. BSMERILADO SUPERFICIAL.

En el esmerilado superficial se usa amplia veriedad
de porteherramientas magnéticas, por ésto se reco-
mienda, que el fluido no permita depositos o acumu-
lemientc de meterisles, ya que éstos tienden a mo =
lestar el trabajo, especialmente si son de hierro
fundido que &l unirse con el aceite, forman lodos
que pueden obstruir el sistema de circulaciédn,

Al elegir el fluido se deberd tener ésta contingen- -
¢ia en mente,

92



2,8 ESWERILADO_INTERNO,

En la eleccidn del fluido apropiado, es mds diff-
cil y mds importante en el esmerilado interno que
en el cilindrico, E1l fluido seleccionado proveerf
una excelente limplezs y penetracidn gue permita

‘mantener la rueds limpia y libre para el corte,

. BEn slgunes ruedas grandes, el fluido es bombeado
a través de una flecha hueca y encuentra su cemi-
no & través de la substancia de una ruveda porosg,
rezdn sdicional para proporcionar un alto grado
de detergencia y limpieza,

ESMERILADO SIN CENTROS,

El fluido que se escoge rars éste trabajo, deberd
_ mantener el trabajo limpio y bien lubricsado,

En las ruedas de regulacidn del esmerilado sin
_centros, 3i el fluido llege & Tormar lodes y éstos
. 80 depositan en la rueda, ls pieza %o paszrd a

través de la asdquina con movimiento uniforme y el
© temaflo obtenido serd variable, Por ésto el fluido

requerido, tendrd estabilidad y limpieza, Otro

punto importante al seleccionar el fluido, es gque

no deberd apretar la lige de hule de la rueda re-
- guladore, '

RECTIFICAD) Y FULIDO,

Aceites minerales y aceites son comunmente usedos
en el rectificsdo § pulido, los cuales reciente =
mente estdn siendo desplazsdos por los solubles en
esgua, La edicidn del 5 al 10% de mzufre-clorinade
en una base de aceite ayuda a mejorar el acabado
superficisl y amplfa la vide de la herramienta.

El pulido puede ser en seco o humedo, Los fluidos
utilizados en ambos procesos son similares; en
algunos rectificados se utilizan lechadas con ba-
se de agua,
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GENERALIDAD,

- 1.12

"En general, los fluidos utilizados ern el esmeri-

ledo, recducen la temperaturs de operacidn, dis-
minuyen la friccidn, facilitan el deslave de
viruta, mantienen le ruede limpis y tibia pars

el corte, El uso apropiade del fluido en cads
operacidn, nos permite usar ruedas duras sSin pére
didas en 1s velocidad de corte. Una economfa edi-
cional se produce con el uso de alimentaciones
lentas, Se recomiende consultar la tabls de flui-
dos esmeriladores, al seleccionar el adecuado
para)cada operscidn (Ver tabla al final del capf-
tulo).

LIMFIEZA DE_I0S FLUIDOS ESMERILADORES,

Existen muchas ventajas sl msntenerlos limpios , ya
que las partfcules de abrasivo y meteridl removido

pueden interferir pars decr &l acabsdo.requerido,

La vida del refrigersnte es mayor y reducen el uso

de mfquinas con sistemss purificad::€s complejos,

Le pureze de un fluido puede ser medida en tres
partes:

1.~ La carge contaminada representadsa en partes
por millén,

2.- El porciento de contaminacién por paso.

3.~ El temafio de las particules contaminadas, me=
dide en micras, .

Es importante notar que la falta de limpieza en el
refrigerante, reducirs el rendimiento total de la
mfquina y de ls rueds. En éstos cgsos se recomienda
el uso de filtros pare suplir los requerimientos de
su equipo y as{ mantener limpio el fluido,
Précticamente los medios utilizados pera mantener
limpio un fluido son: _ ¢
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Sedimentecidn,~ Se usa dende un gran volu-
men de fluido es utilizado y se tiene un
alto tiempo de retencidn del refrigersnte,
y edemds con la adicidn de plecse desvia-
doras en el tanque, se reduce la furbulen-
cia del refrigerente.

Colederas.=-Muy empleadas en mdquinas donde
las rebebas producidas son grandes, L&s co-
laderas no deben confundirse con los filtrose.

Centrffugedo.- Su uso estd siendo incremen-
tedo dfs a dfa, muy aplicado en operaciones
que requieren aceites pesados,

Separacidn Magnética.- No reguiere de fil-
tros, y se utilize en la separacidn de meta=
les ferrosos de lfquidos,

Filtrado.= Se aprovechan 3 tipos bdsicos,
todos emplean &l principic de hscer pesar el
fluido a través de substancias densas pero
porosas, las cuales permiten el paso del flui-
do, pero detienen las partfculas sdlidas.

Flotacidn.- Usedo unicamente con solubles y
gditivos en agua, éste método utiliza espumas
que hacen que los sélidos floten.

Métodos Combinados: Se usan €stas combinaciones
en operaciones que asf lo requieran y dan mejor
resultado gque un solo méioda,

Siclones.- Utilizados generalmente donde el con=-
tenido ds sdlidos es relativamente poco y se
tlene una gran cantidad de fluido,

Con 2l incremento en las operaciones de alts

produceidn, el empleo de sistemas ¢entrales, se

" hacd cada vez mds til. Permite incrementar la
..aficiencia en equipos autématicos y mecanizados

¥ lo entrelaze con las demds lfneas de produceidn.
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INSTALACION,

1.1

El buen ézito del equipo limplador, depende de 1z
eficiencia con la2 cuel es instalado:

Existen & Yipos de instalacidn, que son:

1o

2-"

3.‘

Instalacidn completa de fluidos, El equipe
limpiador, manejz completamente el fluido y

la cergs coutam:naia conforme £3t2 es produci-
ds, 1a bomba dal eouipo libvera el ligquido da-
ellss,

Sistema refrigeranis central. Se usa cuanda un
grapo de méqulnas similares se¢ encueniran en
una misma zons y Si requ1e~en del mismo tipo y
concentracidn del fluide, sin que los requ=rl—
mientos de cslidad sean muy 3ltos, el sistema
refrigerante central, puede rasnlver muchos
prodblenas,

Método del tubo(By Pass)de Psso, Usado donds
1as ¢argas vontaanadas sen afnimas y muy lige-.
ras, y. requieren del manejo de pegueiiss canttn
dades de aceite en perfodos cortos.

Sistema tipo dosificador, El aceite es limpiade

de las parifculas sbresives y metélicas, por
un tiempo continuo sin interrupcidn.




7-14_GUIA PARA LA SELECCION DE FLUIDOS ESMERILADORES -

IR
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(o) P E R A C 0] »N
METAL Esmerilado superficial | Esmerilado sin { Earerilado de | Esmerilado de Rectificado
. -y cilfrdrico. centros, formas roscas, :
rono, Niguel, Aleacio= B-2a o b B-2-b A-2 A-2 A-1 o 2
nes de cobalto, y acero B-2a o b :
inoxidable. :
Aceros al carb8n bajos y B-la o b B-1b B2a o b A-2 A-1
edios, y aleaciones de A-2
acero estructural,
lilerro fundido B-la o b B-1b B-la o b B-la o b- . A=l
A~2.
Aleaciones de aluminio y B-la o b B-1b B-2a o b A-1 o 2 A-1
Aleaciones de cobre, B-2a o b B-2b A-1 o 2 B-2a o b o
9 pab B-1b B-2a 0 b A-2 A-1
Titanio y aleaciones B-2b B-2h B-2a 0 b
. B-2a o b B-2b BE-2b A-2 ‘A-2
‘Metales refractarios A-2 A-2 A-2
" A-1 ~ Aceite para servicio de corte ligero B-1b Sintético ) B
A-2 -~ DAceite para servicio de corte pesado B~-2 Soluble de alto rendimiento o aintético;
B-1 ~ Seml~gintético o sintético B-2a Soluble de alto rendimiento
B-la - Soluble o semi-sintético B-2b Sintético




CAPITULO 8
DESBASTADO

DEFINICION,

El desbastado es lo remosidn rdpida del material

" sin Lmportar el acabado, Se practics principalmente

~en piezas fundidas, planchas y lingotes mptdlicos,
a Jos cualss se les remueven los dsfectns de suyer-

ficie como costras, sletas, ete,, y para esmarilar

sobrantes de soldaduras,

. Antigusmente los defectos fueron elimizados fundisn-
dolos o cortdndolos con soplefe, pero se causaban
“variscionas en la estructura metdlica de los acaros,

las plezss metdlicas se obtienen vertisndo el metal
fundido en meldes de arena, en los cuales solidifican.

v

. Lss cavidades se producen por la generacidn de gases:

durente la solidificacidn d=2l metal, y sunqué pusade
disminuirse su sparicidn s diffcil evitarlas comple-

"~ tamente,

- Le importancia del desbsstado consiste no sole en lo-
~.calizar los defectos, sino ademds removerlos, v

En ésto se basa 8l avance en la tecnologie de la fun

“dieidn, que ha dasarrollado métodos y medios eficaces
para desbastar,

El sumento en la eficiencia se debe a la fabricacidn
de herramientas de acero y da abrasivos cada vez me- -
jores, Actualmente se conoce una gran variedad de

" ruedas pera el desbastsdo, Ruedes para diferentes
tipos de migquinas y de operaciones han desplazado a
ls antigua rueda de aesmeril, ’




DIFZ "L.N'PES TIPOS DE ESWERILADORAS,

El desbtastado se realiza en piezas de temsfio y forma
muy variablas, lo cual ha causado la fabricacidn de
diferentes tipos de mdquinas esmeriladoras, siendo
las mds comunes dz banco o pedestal, de nulancfn ¥
portdtiles,

ESWERILES DE_BANCO O DE PEDESTAL,

Son mdquines sdlidamente construidss que se encuen-
tran fijas al suelo por un basnco o una estructura
metdlice, %eniendo una o dos ruedas en una flachs
horizontsl, y les ruedss utilizadas pueden medir ds
150 & 900 mm, de didmetro dspendiendo del tamefio de
la mdguina, Se les usa para desbastar pilezas cuyo
tamaBo permite su manejo manual,

ISRILATORAS DE BALANCIN,

El esmeril de talancin generalmente se encusntra sus-
pendido de ,un punto cercano a su ceatro de gravedaa
por una grua de brazo, lo cual permifie al operario
balancearlo en todas dxrbccxones.mxcntras desbasisa,
Genaralmente usa ruedas de 400 e 500 mm, y se le utie
‘liza para desbastar lingotes, planchas y piezas que
por sus grandes dimensiones no . puaden ser désplazedas
por el operario.

- 8.2,3 HERRAUIENTAS PORTATILES,

Son mégulnas pequefias gque s¢ utilizan para remover ale~ -

tas, lineas de sepe*acldn y otros defectos se conocen
tres fuentes de energza para accionarlss:

Electricidad normal de baja frecuencia

Aire a presidn

Electricidad de alta fracuencia
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‘Utilizan p*lncipalmante ruedas blanaa hesta de 209 mnm,
‘discos reforzades con resaque o planos de 230 mm o 175
mm, €ONos y puntas montadas.

Algunas esmeriladoras portdtiles con zlts potensia y
bajo peso son 1tiles porgque reducen el cansancio. de;
».operario, y puwedea utilizarse en estruciuras soldeds
de dificil ace 8s0 @ las esmeriledorcss comunes,

Bl uso apropiado de las herranientas dard un aumento
en la proaucclon, menor nacesidad de mantenimisnto ¥y
s2g obtendrd un costo menor,

LAS HERRAMIENTAS ELECTRICAS,

Operan con corrients alternsa, Son les mfs baratas en
el mercado pero requieren un mantenimiento constsnte
y caro, ademds del parligro que rezresentan los cables:
eldetricos, Se utilizan en tallerss pequefios que no
pueden instalar un sistema nezumdtico,

HERRAMIENTAS NEUMATICAS,

Son les mds econdaicas, Operan con aire a pres:én jy
no presentan las desventaias de las herrasientas eldoc-
tricas pudiendo fabrizarse ten pequafias y ligeras

como se desee, dsto hace que el operario irabsje con
menos fatiga, Tas desventajas de lag herramizntias
neumé*icas son bédsicamenta sl zlto consumo de ensraia
debido a su baja eficlencia, y el mantenimisunto de ls

COMPIesora,

HERRAMIENTAS ELRCTAICAS DE ALTA FRECUTNCIA,

Traba jen con una velocidad constante y genpraﬁmnn a
300 cielos, son las méquinzs que operan con mayor
efivlennxa, pero sus costos tob ales de oparahxéq, son
superiores a los de las nerramien%as neumdtices,

¢
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© 8,2,7. MAQUINAS AUTOMATICAS ¥ SEMIAUTOMATICAS,

Hace algunos nofios se han venido proyectands y cons-
truyends desbastadores de lingotes con diversos
grados de antomatizecidn que superan claramente a
los esmeriles de talancin, El objsto de éstes mdqui-
nas o8 desbastzr mgs materisl en menos tiempo y eli-
minar el esfuerzo fisico de los operarios,

Las méquinas corgan los lingotes o planchas en la
mesa, los sujetan y proceden a desbastarlos contro-
lando ls velocidsd superficial de la rueda, lz velo-
cidad transversal del cabezal o del trzbajo y la
presidn para las diferentes superficies del lingote,
tras desbastarlo en sus caras lo descargan, haciesudo
as{ 2l trabajo sin qus el operario realice esfuerzo
fisico algunc.

‘LAS RUEDAS DE DESBASTE.

8.3.1

8,3 ‘

ARRASIVO.

La habilidad de los difesrentes abrasitos para mante-
nerse afilsdos varfa con el material gue se estd es-
merilando y dsbe seleccionarse un abrasivo que ses .
compatible con el metal, El abrasivo mds empleado e
el 4xido de aluminio, Ea el daeshezte de refrzcterios
bronces suzves, etc,, se emples carbture de silicio,

- 8,3.2 GRANO.

E1l tanmafic del greno determina su hebilided pars pene=-
trar en el materiszl, Pars realizar uns remccidn ade=
cuada el greno debe ser tan grende como sesn ic:tlilble,
pero apropiado & las condiciones de operscién,

las rvedas de desbzste se fabrican con grano ys gue
en el desbestsdo interesa ‘la remogidn y no el acabade
En ruedas pequelias es convenlente usar greno firo.
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¢3.DUREZA.

- La dureza de une rueda es su habilidad pera rete- -
‘ner los grenos ebrasivos mientras eséd eemerilen-
. 6o, I8B ruedss de desbaste son generslmente muy
~dures, Pars seleccioner la dureza de una rueda, .
deben tenerse en cuenta los siguientes factores:

- a) Acsbado y potencis de la mfguina,

" b) Arco de contacto entre la rueds y el trabajo.
¢) Velocidad periférica de la rusds,
d) Velocidad de recorrido sohre el trabajo,
e) Presidn a que se someterd la rueda.

. LA DUREZA DE UNA RUEDA NO ES ARSOLUTA Y VARISA AL
CAMBIAR CUALQUIERA UE LAS CONDICIONES 4NTERICHES,

 ESTRUCTURA.

Se refiere @ la proporcidn de liga, abrasivo y

- espacios vacfos en uns rueda., En operaciones de
decsbaste se emplean ruedas de estructure mediana
que no se calienten mucho durasnte el desbasiado
pues el aire clreula por su interior,

La estructurs es muy importante porgue en el des-
bestado generalmente se frebaje sin liquidoes re-
frigerantes, '

'8,3,5 _LIGA,

Las ruedas empleedas en el destaste son genersl-
mente de ligs orgdnica. Son preferibles las rue-
~ das resinosee por su gran resistencia & la tem-
perstuss ;7 el impacto, Las ruedas de hule no se
emplean pues sl esmerilar con ellas producen un
olor muy desagradeble y su eficiencia es menor,
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8.4 _ _BUEDAS_REFORZADAS Y SIN PARRENO,

Se ren desarrallade dos cembics importantes pars
sumentar ls resistencia de las ruedss de deshaste,
Bl prizexr medio fue reforzer lss rusdas con msllas
internas de fibrz de vidrio, el segundo, eliminay
el bsrreno y sustituirle por veries perforsciones
para perno equidistantes y diemetralmente colocacas.

El objeto de sumenter le resistencia de las ruedas
es poder glrsrles a meyor velocidad y belo una
presidn mayor.

VELOCIDAD PERIFERICA.

Lz velocicdod periférica o superficiel es mguelle s
la cusl se desplezen los granos abrzsives jue sSe
encuentirar én ia ¢srz de corte de le rusda y e8 la
velcocidad efective de esmerilsdo,

La velocidsd periférice de una rueds influys nucko
en su rendimiento, y dehe fijarse dependiende del
tipo de mdquina en que se opsra,

Se recomiends desbsovar en sesmeriles portdtiles s
33-45-80 m/5es. Er esmeriles de banco o pedestal e
desheste con lus mismas velocidacdes, Cuando se ems
plesn esmerilas de balarcin lezs velocidsdese recoman-
dables son 45-62,5~80 m/eeg. La dltima es recomende=
ble £8lo en desbaste sutcmdtico.

Es importznte buscar un sumento en le velocidad peri-
férice pues les ruedas duren mds y 2 la vez se obtie-
ne un sunento en la produccién, ls generacidn de ca «

- lor y rebabss es menor y edemds se disminuye la fatigs
del operario. Sin embergo, 'si se egunenis indefinida-
mente la velocidad edemds del peligre de rotura llegs
un sunento en que los grenos no penetren efectivaier-
te &l materiel y la centided removida disminuye, ésta
velocided critics varfa con la presidn de esmerilado,
la especificacidn y tauefo de lss ruedss y la netura~
leza del material que se desbssta, ' i
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‘Debe sntendsrse que las ruedas de desbaete Se

- ‘desgransn répidamente, y les mfquinas dererfen

contar con un mecanismo de velocidad pariférica
constante, Si la bande de trensmisidn se desli-
28, 0 01 motor no tiene la potencis sufisiente,
la rueds no trabajard eficientemente,

__PRESION_DE_TRABAJO.

Cuando se aumnenta la presidn se obtiens un sumen-
to en la cantidad removida del material, asi coumo
un mayor dosgaste de la rueda, ya que se remuewven
nds facilmente los granos, '

. La presidn puede aumentarse hasta cierto limite, el
- cual estd impuesto por el desgaste de la rueda, Ta-
lla en lg rigidez o potencis de la mfjuinas ¢ genew

racidn excesiva de calor,

'En los esmeriles de banco o de pedestzl se han uti-
- lizado las barras de preszidn pers gresicnsr el tra-
"bajo sobre le rueds, lLas barras de presidn estdn
fijes en un exiresc y con . 2llac se hace pslince pae
ra recargsr la pieza por desbasiar, :

- En los esmeriles de balsnci{n se presicna el ecne-
ril recargande la ruede sobre la palanca o fundi-
cidn, y en algunos casos se utilizan medios hidrdu-
licos o mecdnicos para lograr éste propdsito.

Las esmeriladoras menuales no cuentan con aditamen-
tos especiales para presionar y Unicamente el ope=-
rario ejerce ls fuerza durante ¢l desbastado.

En algunos casos puede disminuirse el grueso de las
ruedas pera obtener una preeidn de contacto mds ele-
~vada, y sn todos los casos debe considersrse cuide-
dosamente el 4rea de contacto para no correr el
riesgo de romper le rueds,
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EFICIENCIA DE UNA RUEDA.

Lag rusdas abrasives hen sido fabricsdas pare esme-
riler, y deben desgastarse para efectuar su trabe-

jo. L2 gejor medida de eficienciz ea una rueda es

determinar los kilogramos de metal que remueve por

Kg. gue se desgesta,

Las pruebas pars determiner la eficiencis de uns
rueda deben reglizarse menteniendo censtantes la ve=-
locided de ls rueda, la velocidad del iratejo, ls
presidn de esmerilado y el dree de contacto. £1 oro~-
cedimiento 5eneral de una pruebas serfs:

1.~ Pesar la rueda,

2.~ Pesar ls piezs por desbastar,

3,~ MNedir las RPM de la esmeriladora antes de mon~
ter ls rueda.

4,- Colocer le ruede y la guarda protectors.

5,~ Desbgsstar el metal manteniendo constante= las
condiciones fijadas anteriormente,

6.~ Cuando se ha remov1do una cantidad conszderc-

~ ble, detener la mdquina,
7.~ Remover la rueds y pesarla,
8,~ Pesar la pieza que se ha desgastado.

Los kilogramos removides en awbos lades se calculan
po'~ diferencis del peso antes y despuds de desbastar
Si se realxzan varias pruebas deben haferse en uns

miswa mdquina y con un mismo obrero, para obtensr
veracidad,

MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS.

El mantenimiento comprende ls serie de gastos reali~
zados para mentener a una mdquina trabajando Sstis-
factoriamente, Es necesario contar con una buena
existencia de las refacciones més necesarias, :
Lubricar periddicamente todas las mfquinas traeré una
alts eficiencia en las mismas,

El supervisor es el encargado de evitar el abuso de
les aodquinas y de las ruedas, ys que ‘el uso insdecua~
do puede traer grandes pérd;das @ ls empresa y eleva~-.

dos riesgos a los operarios,
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‘8’,'2 _.COST0S,

Los costos totales del desbastado se caleculan su-
mando- el coeto de la rueda, la mano dz obra y los

‘ %astos generales, y éste valor se divida entre los

g8, de matal removido,

- 8,9.1 Lt RUEDA,

"Es necesario selesccionar uns rueds gue produzcs un

ecabado satisfactorio, que remueva una cantidad de
material de acuerdo con la capacidad d: produccidn,
¥y que nacesite el minimo de aderezo, Es importante
notar que las ruedas mds baratas no suelen ser las
més acondmicas,

89,2 LA MAQUINA,

La compra de una mdquina no debe considerarse como
un gasto, sino como una inversidn, '

Debe pensarse en adquirir una mdquina nueva cuando

el costo de reparacidn de la mdquina vieja sxceda

en un 50% del precio de la esmeriladora por com =
prar.

- Debe adquirirse equipo qus s2a capaz de acelerar

la produceidn, para que su costo se recupers en un

tiempo minimo. El tiempo d2 reambolso se calcula

‘con base en la disminucidn del tiempo emplezio pa-
ré realizar un trabajo, y el salario del operador
que utiliza la méquina,

Cuando se desea comprar méquinas gu2 operan a altas
velocidades y con gran presidn, debe considerarse

cuidadosamente el costo, porque puede suceder gue Se

remueva una cantidad excesiva de metal y \nicamente
se estd -aumentando el costo, . :
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ESBASTADO AL ROJO.

Como el acero.es relativamente maleable ' a tempe-
raturas superiores a 900!'C se pensd que los lin-
gotes y plenchzs al rojo se pueden deshastar con
mayor rapidez, Lat ventajas obtenidas por éste
proceso son:

a) Un incremento de los ¥gs. removidos de metal
por hora,
b) Una dismimicidn en el consumo de potencia, ya
" que se puede trabsjsr con una presidn menor
en el cabezal,

Les méquinas que desbasten lingotes y planchas al
rojo emplean generslmente ruedas reforzadas que
giran con una velocidad superficizl de 80 m/seg,

El 2desgaste de las ruedss se incrementz pero su
efizsiencis no se alters y el equipo no sufre nin=-
gin deterioro por les altas temperaturas de los
lingotes,

El desbastado en piezas al rojo, es en general,
mfs econdmico que el desbastado en piezas a tem=
peraturas ambiente,

‘ SEGURIDAD.

La rotura de una rueda es la principal limitacidn
que se opone al incremento de velocidad en el des-
bastado, Una rueda Nunca debe emplearse a una ve=-
locidad periférica superior a la que ha sido reco-
mendada para ella, ésto debe indicdrsele continua-.
mente al obrero.

Los esmeriles de pedestal presentan un considersble
peligro si cuentsn con mecenismo de velocidad veria-
ble, ya que las revoluciones deben ir sumentdndose s

incrementa les revoluciones sin considerar el desgas-
te, puede resultar seriamente lesionado, = :
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Sin embargo, les ruedas puedsn romperse sin impor=-
ter el material de que estdn hechas y 2l factor de
-seguridad empleado. Como al aumentsr la velocidad
8¢ aumenta la velocidad de proyeccidn de los frag-
mantos, debe emplearse uns guarda adecuands,

Algunas méquinas eutomdticas, ademds de la gusrda,
cuantan con una cadbina con paredes de vidrico inss-
~tillable, para que el operario observe cémodamente:
y con gren seguridad el proceso de desbhastado,

" Las cebinas mas modernas suelen tener aire acondi-
clonsdo, ventiladores y sillones ajustables pars
dgr confort y ssegurar la productividsd del opera-

8,12 DESARROLLO DEL DESBASTADO.

- Las mdquinas que se fabricardn en un futuro cercano,
trebe jerdn con motores de 200-250 HP, con una carga
- 'de 900 Kgs, y & una velocidad periférica cercgna a
100 m/seg, tembién la velocidad del cabezal sobre
el trebajo se espera sea de 1 m/seg. Para conside=~
rar el desarrollo en la tecnologfa del desbastado,
- & esperen los siguientes avances:

1e= Velocidad constante de ls rueda bsjo todas las

.. - condlciones posibles, ‘

T 2e4= Cambio de la ruedz en el menor tiempo posible,

3.~ Méquinas que operan a coatrol remo%o, de manera

. - que una sole persona pueda manejar varias 3 la
vez, . . ’ .

4,~ Ruedas abrasivas con mayor resistencis para poder

- soportar presiones y velocidsdes mayores.

' Solemente el desarrollo contfnuo de los abrasivos y de
les mfquines de desbaste, puede seticfacer la crecien-
te demande de- les fundiciones,
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| CAPITUIO_ 9
CORTE

DEFINICION,

dctualmente se conoce gl corte con discos gbrasivos
comd un métcdo moderno y eficsz/pars corter no sols=-
mente meteles, sino otroes maéterisles como vidri
cerdmice y meterigles de construccidn. Las venigjas
del corte asbresivo son:
. . o /

1.~ Reducidos tiempos de corte,
2,~ Cortes con precisidn,
3,- Cortes rectos con el £ngulo desesdo,
4,~ Buen acsbado en lzs carsas seccionadas,
5.=- Poca generscidn de cslor que evite el cambio en

lz estructure de los metales,

Una eplicecidn muy generclizzds de los discos abrasi-
vos, es el corte de los conductos de coleds en las
piezes obtenidas por fundicidn,

METQDOS DE CORTE,

'Se conocen tres métodos principasles de corte: Corie
en seco; con Liguido refrigerante ¥y con la piezs por.
corter totslmente sumergida en lf{guido.

CORIE EN SECO.

Es un corte rdpido. Por ejemplo, se requiere sclsmen=~
te 15 4. 20 segundos pars corbtsr une barra de acero
templado de 75 mm de didmetro.

Durante el corte en seco puede producirse rebebas y
decoloraciones en las superficies cortadas,
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Las velocidades perxférzcas recomendables para

. eortar em 8eco 3on: r/ seg. en piezas de gran
seccidn transversal, y 80 m}seg. para piezas de
pequela seacidn.

La mayor{a de las mfguinas cortadorus en geco
seccionan piezas sdlidas hasta de 25.5 cm2. de
‘wegeidu transversal, y estructura hastu de 51
cm<y» Algunas méquinas tiemen mayor capacmdad.

CORTZ CON_LIQUIDO.

Es un corte més lento, pero con €l se obtiene
mayor precieidn y mejor mcabado. Suele cortarse
cou liguido los siguientes materlalesa

Aceros magnéticos, aceros al tungsteno Yy molib-
deno, ya gue un calevtamiento excesivo puede
producir grietas.
Aleaciones de magnesio, qus pueden quemarse.
Piedras naturales o artificieales, vidrio,

. plésticos, asbesto, cemento, refractarios, -
ladrillos.

El 1{quido refrigerante empleado em el corte -es
principalmente agua, pero se le adiciona un poco
de antioxidante para evitar la corrosidn. Debe
derramarse con paja presidn pero en gran volumen
de ambos lados del disco y en el punto de contac-
to de la rueda y el trabajo.

El 1{quido refrigerante evita la dilatacidén de la
pieza que tiende a prensar el disco durante el
corte.

El corte con liquido se realiza a velocldades pe~

- piféricas de 30 a 48 m/seg., AL disminuir la velo-
cidad y el calentamiento se obtiene mejor calidad
¥y preciaidn,

i :




CCRTE SUMERGIDO.

Cortando la pieza totalmente sumergida en ligui-
do se obtiene un enxrlamlento completo.

El vnico inconveniente si asi se considera es
gue no puede observarse el corte.

POTENCI A,

Cada dfa mis fabricantes de maguinaria hacen no-
tar la importvancia de que una maqulna cuente con
la potencia suficiente. S6lo asi puede obtenerse
una velocidad perlxerlca constante gue produce

un corte limpio y més preciso, ademés de més cor-
tes por discos. ES UN METODO POCO ECONOMICO ESCA-
PIMAR EN POTENCIA AL SELECCIONAR UNA MAQUINA
PARA CORTAR, En la mayoria de los casos las mé -
quinas tienen escasa potencia y pocas veces tie -
neu potencia de sobra.

La potencia es una funcidn de la longitud de cor-
te, del grueso del disco y de la velocidad peri -
férica; si se desea aumentar cualquiera de estos

factores se debe aumentar también la potenc;a del
motOore.

La potencia mlnlma requerida en méquinas esténdard
con vase en 2l diZmetro de los discos ess

DI MMETRO (mm) 250 300 350 400 450 500
 POTENCIA (HP) 4a5 Tal0 10at5 15a20 20225 25a30

9.4 MAQUINAS DE CORTE,

Las mAquinas de corte deben tener las caracter{sti-
¢as siguientesi

Motor com potencia suficiente, sin deslizamzen-
t0s en las bandas.

Flecha sip vibraciones, capaz de operar el dis-
co a una velocidad per:ferlca elevada.

Rigidez en los mecanismos de avance y sujecidn.
Un dispositivo adecuado de sujecidn de ambos
lados del dlsco. que mantenga al material por
cortar.

Sistemas apropiadog de guarda y extracclon. de~
pendzendo del propdsito y localizacidn de la
maquina.
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CORTADORAS COMUNES.

La mesa y la pieza por cortar se maniienen fijas

y_ el cabezal del disco desciende sobre ia pieza.

EL avance puede ser manual o automitico. Cuando

el avance es manual le eficiencia &ep:nun del cri-
terio del operario, ya que una presxon vaja,causa

8l pulido de los granos y la presidn excesiva

. aumenta el desgaste del disco. S2 cortan ullanrOS
"hasta de 50 mm y tubos hasta de 100 mm de diémetro,
Los discos gue s8e utilizan pueden medir aasta 500 nam.

CORT ADOR AS DE BAL ANCIY.

. Se operan de la misma manera que los esmeriles de ba-

lanc?n emplaados en el desbastado, Son féecilmente ma-
niobrables y muy Utiles para corsar conductos de co -
lada en piszas de fundicidn gue por su tamafio no pue=
den maniobrarse fécilmente. “mplean discos rero“zaaos
de 300 a 600 mm y su gotencia depende del didmetro
del disco empleado.

CORTADORAS OSCILANTES.

Pueden cortar piezas de mayor seccidn porque se redu-
ce el &rea de contacto al :silsr el disco de ambos
lados del plano de corie. Ade*as, al veriar el punto
de contacto el liquido enfriador trdDQJa con mayor
efectividad y ase genera menos calor. Las maquines
oscilantes aumentan la vida de los di:cos, la veloci-
"dad de corte y la calidad del acabado; utilizan dis-
‘cos de 150 a 500 mm.
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CORTADIRAS HORIZONTALES, _

18.4.4

Las cortedoras horizontales son de dos tipos:

EY primero, el materisl por cordsr se fija a una
mesa horizontal y el disco se recorre sSobre 41
el segundo, el disco se mon%e en una flechs f£ija,
¥ la plensha o lingote por cortar se desplaza ba=-
in €1 en ua banco mdvil,

El ¢sgundo tipo es generslmente de menor capacidad
y ofréce menos segurided al operario, Emplean dis-
cos de 300 & 350 am,

Las mfquires con el disco mdvil utilizen discos
hasts de 8§50 mm,

Puede obtenerse mayor exactitud pasando el disco
verias veces por el trebajo, formado asi una ranu=
ra gue se inoremente haste que la pieza se secclo-
nz totalmente.

CORTADORAS ROTATIVAS,

Se utilizen en el corte de ag9lidos y tubos de gren
didmetro, Giran ls pieza por cortar y el discs sdlon
penetra hasta el centro, sSecciondndols completamen~
te,Bste mdouins permite el corte de piezas que &2
otra forma serla imposivle con discos del mismo dide
matro, O%ras veniajas del corte girstorio es ls au-
sencia de rebsbes en el exterior del meterizl, y una
meyor economia del disco ys que los zranos penetran
solenente ls pered de los tubos o hazsts el centro de
las varras. las cortadoras ro%tativas corian varras y
tubos con @idme%ro mayor de 350 mm. '

HERRANIEZNTAS PORTATILES,

Se emplean en el corte de conductos de coleds, pera
cortar léminms de asbesto y refractarios,
Emplean discos de 175 a 225 mn,
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SUJECION DE L4 EIZZA,

Bl método de sujetar le pieza debe considersrse
cuidedosamente, porgue irfluye sucho 3su forme ¥
temaiio, L& sujecidn debve ser rigida v lss abraw-
saderas deben colocarse ten cerca del corte como
sca posible, pero air irterferir la accidn del
liquido enfricdor sl se usa. «

Cuando no interess le precisidn del corte y 1l
generacidn de rebvabus heste una sbrazeders de un
lzdo del corte, Cusndo se corta plezes curves &e
reconiends sujetar el msterial con une sbrazede-
re, de merers gue la plens cortzia caiga libpre-
men%e &l terminar el corte. En ocsalcnes se
wtillza gufes de csrburo pars evitsr qus el dig-
- eo s2 pandse y el corte resulte curvu.

CARACTERISTICAS DE_LOS DISCOS DE_COXTE,

——

Pars selecclonsr un disco cortedor ze debe tomar
en consideracidn los sipguisntes aspectos de la
operacién:

MAQUINA,

Tipo, velocidad de operscidn, potesncis, estado,
avence, si opera o no con liquido refrigerante,

MATERTAL.

Resistencie tensil, dureza, ductilidad, sensibili-
dad &l calor y d4res secclonal, '

CALILAD DE CORTE,

Frio, sin rebabas, limpio, etlc,

. 9.6,4_ DINEKSIONES DE_LO$_DISCOS.

'Ei:grueso de un disco no reforzado es normslmente la
centésime parte del didmetro., En los discos reforza-

dos el grueso asumenta & ls ochentavs. :
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ABRASIVO,

Se emplez ¢l dxide de zluminio reguler para todo
tipo de scercs, meteles no ferrosos y hierro de
fundicidn. Cusndo se quiere hiacer cortes frios

en materiales resistentes cono zcercs @l tungs -
terc y al molibdeno, se usa el dxido de aluminio
blanco, Los meterisles no metflicos se cortan

con carburo de silicio, Se sugle cortar mérmol
graenito y carburo de tungsteno con discos de dia-
mente.

GRANO,

Si se deses una large duracidn de los discos se
uss greno grueso (16-36), si se desea cortess con
grenu calidsd se recomiends ussr graro fino (46-180)
Una slte celidsd se obtiene sscrificendo ls vidz de
loz discos,

Mientrss méds delgado es un disco debe emplearse.
greno nds fino, Si se ve & cortar dress grandes es
recomendeble usar grano gruesd,

DUREZA.

Si se corta materiales muy durcs o secciones grandes
se debe ussr discos suaves; en casos opuestos son
preferibles los discos duros, : , '
Si un disco se desgesta ouy répido puede ser porque.
es muy suave o se estd ejerciendo una presidn exce-
ceive, Otras causas posibles son la pocs cantidad de
liguido, vibraciones en la flechs y potencis insufi=-
ciente de la mdquins,

Debe procurarse trabsjar con mdquines de potencis tal
que la durezs del disco no produzce quemaduras er el
materisl, Si ésto ocurre el dﬂsco rno sirve y debe se-

- leccionsrse un disco mdgs suave,.
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El primer mglutinante emplesdo en los discos de
corte fué le gome laca, posteriormente se empled
el hule y en ls actuslidad se prefiere el disco de
resine reforzado por su alts resistencies y flexi=
bilided, 3 ‘

- Bl refuerzo, mallas infernas de fibra de vidrio,

"no interfieren en el desarrollo del corte, pero df
une mayor reasistencis @ les presiones en las ceras
latersles del disco, que son muy comunes en las
operaciones manuales de corte,

9,7 . EFICIENCIA,
' El coeficiente de eficiencia en los discos cortado- .
res se obtiene dividiendo el dred total seccionada
entre el drea que desgaste.

~ AREA SECCIONADA

" E= AREA DESGASTADA

Ei drea seccionadc gs igual al éres que se secciona
, on une pleza (en mm?), por el mimero de cortes
realizados,

El drea desgastade del disco se calculs con la si-
-~ guiente félmula:
Area desgastade:(n12 -.Dzs) % 0,785

Donde D1 = diihetro original del disco en mm, .
" D2 = didmetro del disco desgastado en mm.

‘Cuando se cortan berras cilfndrices, la eficiencia
se calculs fdcilmente mediante ls fdrmula: .

Es= a? x ndmero de cortes

D12 - D22
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Dohde = didmetro de la barrs en mm,

La eficiencie depende de laz zdecusda selecnidn y
unidén de los componentes de un disco, como son el
abrasivo, la liga y el refuerzo,

VELOCIDADES FERIFERICAS
VELCCITAD BNRIFERICA ECONONICS,

Denende de les ceracteristicas dsl material, calided

de corte y precisidn aque se deses on los riezas cor-
~-tadas, En materiales o‘ménicos (p1dsticos) la velo -
- cidad econdmice es de 25 z 60 m/seg, Fn xetales sze

debe cortar entre 50 y %0 n/seg,
Cuande se sujete rigidsmente a lz pieza y 1ls 2
tiane la resxdtencxa suficisnte, es rscomendable

gar a 100 a/seg,
VELOGIDAD PERIFERICH WAXTVS .

*,

Se fija de acuerdo con los limites de seguridad de-
pendiendo dal tipo de maquxna y del discc empleado,

Disco no reforzado hasta de 500 mm, en mdqui
nes de todo tipo con sujecidn sdecusda y me=
canlsmo fijo de avance, dehen emplearse has-

ta 80 m/seg.

Discos reforzados de 175 8 225 mm, en mqqul-
nes portétiles con avance manuel ouodun uti-
lizarse-s 80 m/seg, .

Los discos reforzades de 250 a 45C mm, punden
girarse a 100 m/seg., en maqumaq estacionagrias.
con mecanismes fijos de sujecidn y avance,



VELCCIDAD DE CORTE.

Llanemos vslocidad de corte & la seccidn que coria
ur. disco en un qaau 1do, Puede suzentarse gl aunen-
tar la velocidad psriférica, ls rotencie del motor
de le mdguins o ‘ﬁ vresidn sobre el trabaj

El inconveniente de incrementar la ve1001ﬂad de -
corse es gl peligro de que el disco s2 rowngpe,

CORTE DE PIEZAS AL ROJO.

ZIn algunes industrias se ke cortado barrss y tube-
rizs 2 tempsreturss cercsnes a 1100°C, con discoes
cortzdores de 1000 mm, Lz velocidad j e“if&rlCd se
mantiene en 110 n/seg.

Los discos que s& emplezn en éstas cperaciones ce-
recen Ge barreno central; y en su luger, se suje-
ten & la flechs por madio de perforaciones pora
cerno colocadas diametrzlmente, La susencis de ba-
rrend y el refuerzo dan zl disec una grén resisten-
cis,

Las veanvajas del corbe gl rojo son muches: €S m&s
aficien te, 2és répido, mds limpio. L1 nc nsber gene-

‘racidn de rertebas, produc: mencs ruido y requisre mernos

mentenimiento de eguipo. En gereral es mds barato.
El mnayor problems en 2l covte a2l rojo, es desplezar ré-
pldamﬁnte las piezas pera svitar gque se enfrien, porque
esto disminuye la eficiencia y la velocidad de corte,

YANIPULACION Y ALHACENAMIENTO,

£l fabricante de disco toma todas las precsuciones po-
sibl2s pars asegurarse de que lleguen en las mejores
condiciones a2l consumidor, Toca a éste manejarlos co=
rrectamente d2sde gue los recibe nasta que los monta
en 1z mdquing,

Los discos no da2ben someterse a esfuercos 1ndebidos

- durante el manejo o el almacenamiento,

No se dsbe almacenar discos de canto, se deben apxlar
Sobre una super;xcle plane y resistente, alejados del
calor excesivo, Une place de acero ‘o una rueda vitri-
ficadsa plena son buenas bases para apilar los discos,
Uns pieza similar se debe colocer encima de la pila
para evitar el pandeamiento. :
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NO2UAS DE SEGURIDAD EN ® ZKfLEd DE DISCOS AERASIVQS,

10“
2=

4’."

Usur siempre gafas d= seguridad,

La équlna debe disefliarse correctamente respecto

3 su potenciz y capzcidzd, La flecha debe manite-

nerse en condiciones sceptables 42 operacidn,

La mdquine debe cimentarse sdlidamente para re-
sistir las vibraciones, y el mecanismo dz suje-

cidn dsbe maatener a la piezz con seguridad,

Es necesario do%ar a la mdgquina con wne guarda

adecuada.

El disco debe tener las especificaciones recomen~
dadas por el febricentse, Antes de montarlo exsmie
nzrlo cuidedosamente para verificar si no ha su~-
fride roturas o cualquier dafio durante el trayec-
to desde la fibrica,

Las caras de las bridas deben estzr planzs, lim-
pias y libres de rebabss y dzben formar un 4ngu-
lo de 90° con el eje de ls flechs, La brida fl;a
debe girer sin dzsvieciones,

Con excepcidn de slgunas operaciones con liquidses
emplear siempre rondznss de zlgdn materisl compre-
sivo de ambos lados dzl disco,

Compsrar la velocidad de 1l: flachs contrs la velo-
cidagd mdxime especificada en el disco por el fa-
bricante, La velocidsed mdxims nunca debs excedeyr-
se,En muchos ¢350s 12 mejor velocidsd de operscién
es bestsnte menor que lz mfxims,

El bzrreno del disco debe permitir la entrada de
la flechs sin una solbtura excesiva, Nuncz forzar
el disco en la flecha,

No apretar excesivemente a8l colocar la tuerca de
la flecha, El zpriete debe ser suficiente solo pa-
ra eviter el daslizami»nto del disco,

Asegirese de que l2 guarde del disco se encuentra

colocada ¥y asegurads corrcrtamente antes de accio=-
nar la mdquina,
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10,~ Antes de utilizar un disco nuevo, dejarlo
girar libremente durante un minubto, eviteado
colocarse enfrente de €1,

11.~  E) disco debe ponsrsz en contacto con el %tra-
ba jo suavemente, sin chogues violsnios, '
E) disco debe garitar sin muchs esfusrzo, y la
veloeidsd periférica no debe freazrse dureste
la operacidn, Cusnds se ha teruminado el cortie,
el. disco debe removerse %an rdpido come sza
posible para evitar presiones laterales y el
pransade del disco,

SzrmEszaSIs
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CAPITULO 10 o

‘10,1 DEPINICION ~  RECTIFIGAZO

Es une operscidn de remocidn de msterial por'medioc
de une rueca.sbrasive gue se a»llcs norsalmente a
riezes mecanizadas y/o trstadas térmicemenie y que
requieren una slta precisidn en sus dimensiones y
cuyss superficies dehben queder liszs y pulidas,

Algunes de las piezas que se pueden rectificsar sen

Arbtoles de levs, casguillos, ciguefizles, bancadas
de mfguinas herramienta, etc,

-10,2 Principales operaciones de rectificsdo:

v Exterior
CILINDRICO Sin centiros
" Interior
DE SUPERFICIE Superficias plenas
: 2filado

7IO 3 Principsles tipos de mfguinas psra el rectmflcad0°

Rectificadoras de superficies planss
Rectificadoras de exteriores e interiores
Afiladoras

El rectificado cilf{ndrico exterior:

10,4,

Uns definicién adecuads serfa "Es el rectificado
de la periferia de una pieza de trabejo que girs
y estd sujeta rigidemente”,

Los movimientos esencigles en el rectificsdo ci=
1fndrico son 4 , a saber: el movimientc de la

riezs de trabajo,; el movimiento de la rueda sbrasi=
va, el svance y retiro de lz rueds sobre la pleza .
de trasbajo y el movimiento trensversal de uno de
estos elementos respecto al otro,



+I El movimiento transverssl,

- Bete movimiento puede reslizarse por medios hidrdu-
‘licos o mecdnicos, con un conjunto de perros
de errastre paras fijar el movimiento de inversidn

“en 8l punto deseado.

ILes mdquinas con velocidades transversales varia-
bles, permiten ajustes de éste movimiento pars -
adecuarlas al ancho de ls rueda,

. Lo tendencie sctusl) es hacie un movimiento trans~
~versal hidrfulico que pueda ser operado nds répi-
demente y sin vibreciones para obiener una mayor

remocidn de metal en menor tiempo.

- Une velocidad transversel més alta, permite el uso
de ruedss mds duras y en algunos casos, se redu-
¢e el peligro de gquemaduras o distorsiones de las

- piezas de trabejo,

El svances

El avancé puede hacerse manual, mecdnica o eléctri-
‘camenté, , con incrementos tan pequefios como 0,001
d mm y se puede conectar sl mecanismo de inversi-
én, de modo que la rueds corte en ceda pasada o
cont{nuamente como en ol esmerilado de profundided:

10.4.3 La_velocidad: |
o En la mayorfa de las rectificsdorss, la rueda gira
dentro de un intervalo de velocidades que depen=

de del tipo de rectificsdo que vaya a realizarse.

Dentro de éste intervalo de velocidades, la rueds
sctda mejor y mds econdmicamente,

En el esmerilado cilfndrico exterior el intervelo
de velocidad ve de 28 a 45 m/seg., una variacidn

en la velocidad, cembie considerablemente le acci-
én de le rueds abrasiva., Generalmente, entre més
alte es la velocidasd de la rueda, ésta actda mds
dura, Por otra perte, conforme esumenta la veloci=-
ded de la rueda, mejora ls productividad,
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La velocidad de la pieza de trabejo puede ajus =
terse pers proporcionar la relacidn corrects en-
tre la velocicdad de lg pieza y la velocidad de «
la ruede, Un intervalo de le velocicdades entre
15 y 28 m/seg. es el usual para rectificado con
une bgja velocidsd de la rueda,

[0.4.4 La rueda zbrasiva:

La forma y dimensiones de la rueda dependen de
las condiciones de la mdquina y de la forme de
la pieza de trabajo,

La especificacién depende de factores tales coma.

El material de la pieza de trabajo y su dureza,
la centidad de msterial a remover y el acabedo
reguerido. si la operacidn es en seco o en mf -
medo, la velocidad de la rueda, el 4rea de con-
tacto del esmerilado, la severided de la opera=
cién de rectificedo y la potencia de la mdquina.

0.4.5 Indicaciones para el rectificado:

5)

c)

A continuacién se citan slgunaes indicsciones de
aplicacién general pare el rectificado cilfndri -
co exterior: ‘

Revise su rueds abrasive, Una rueda tapada daﬁéf
ré mas que pulird lez superficie de le pieza de
trabsjo, ~

Una velocidad de trabajo lenta y una rueda de
grano susve, son mejores que una velocidad de !
trabzjo alta y una rueda de grado duro, debido &
‘que hay menor tendencie al calentamiento y distor-
_8ién  del trabajo.Sin embargo ningdn exiremo es
deseable, '

Una rueds tapada no corta, obstaculizsa, quems,,
arruina ls pieza de trabajo. ‘
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)

o

h)

11“

3

Una pieza de trabajo de un didmetro grande, nece-
site une rueda de grano grueso y grado suave y

'.une velocidad de) trabajo mds lenta.

Se remueve mayor centided de meterial con uns rue-
de de cura snche y una velocidad transversal al-
te gue con une rusds de cera engosta, y cortes

- profundos, debido a que hay mas puntos de corte

an contacto con la piezas de trabajo.

Las rayas y colas de pescado pueden ser csusadas por

cerencis de filtracidén del fluido de esmerilado,
fluidos gomosos o que atacan al aglutinante de

da rueda;falles en el aderezado tales como gra--

nos solo parcialmente removidos debido 2 un dfaman -
te desafilado; granos sueltos por el martillso
de la rueda sobre la pieza de trabajo, etc,

las marcas del diemante pueden ser hechas por un
diamante muy egudo, rajado o fracturado; que se
usa & un §ngulo equivocado; que carece de rigi-
dez; que se mueve transversalmente con mucha ra=-

‘pidez o a la misma velocidad y direccidn que la

rueda sobre la pieza de .trabajo,

lLas fracturas, escalones y quemaduras causadas
en el rectificado son debidos 8 la excesiva gene
recidn de calor que puede atribuirse a une de lss
siguientes ceausas:

Una rueda demasiade dura, un avence muy fuerie,
una velocidad del trabajo muy lenta o & una rueds

- tapada . o aderezada en forma inadecuada,

El vidriado de la rueda puede ser causado por:
Une rueda demasiado dura, ya sea por el grado o
por razones de msnejo, sglutinante de la rueda
inedecuado para el trabejo, una rueda de grano
muy £ino o bien el abrasivoe seleccionado en forma
equivocada, :
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k) Observe las chispas, Las chispass serdn notories
desde avances menores gue 0,0025 mm y con el trebs -
jo 8girando lentamente se puede debectar cualquier

excentricidsd, , ' :
Si la pieza de trabajo ha estado chisporroteando
y de pronto éste se detiene o se hace irregulsr,
significa que la pieza pucde estar sobrecalentada
los centros flojos, los apoyos sin ajustes o bien
la rueda estd tapada,

1) Escuche. El sonido de una ruede mientras se rectie

-~ fica o adereza le dird si la rueda no estd concén-
trica, La nota dada por una rueda que gira cembis
conforme la rueda se desgasta., Una rueda de acci .
én demasisdo durs da una nota muy aguda y una rue-
da de accién demssiesdo suave rechina.

m) Use su sentido del tacto. Una rueda desbalanceada.
hard que la méquina vibre, Toque la mfquina ocaslio-
nalmente ' con el dedo paras revisar las vibracio-
nes; Un lugar muy sensible es la salida dé la tube-
rfa dél refrigerante. '

10.5 E1 rectificado sin centros (Centerless),

10,5.1 Caracterfsticas.

A continuacidn se citen algunas caracterfsticas
del rectificado sin centros,

a)’La alimentacién de las piezas durante el rectifi-
cado es contfnuo, Es decir, la carga y descarga
se hace mientras se rectificen las piezas,

b) Las piezas de trabajo estén sujetaa‘rfgidamente
en tode su longitud incluyendo esa porcidén que
estd directamente abajo del corte de rectificado,

"¢) Al no tener mningin impulso radisl, no hay_péiggro,vri;] 
de que las piezas delgadas se tuerzan.. :

d) La concentricidad se genera desde el diémetro por - . .
‘Jo que se'eliminan los posibles errores del cen = .
trado y por lo tanto se puede dejar menor cantided -

de material para rectificar. Esto ahorra tiempo, .
"material y rueda, ‘ .- .
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SE'BCGIOII 6. 18 nuens. - rangcs da aceros ‘G ssmatliar que .ull.ﬂbn ‘0 duieta de hllhl‘l QM
- 1 Escolo ios dimensiones y si tipo'de la rueda. -

2. §f al materlul es accro para herranilehtps 181léross o la Tublu do R(mooa da Eomnum B

G Selaccions la espaciticackdn recomendada de acusrdo a 108 rangos de oceros. )

NOTA: Lo especiticacionoa qua u indtcon son rocomendn:lonn: bosrcau. 'I sug " no se con olios, u'. o..
Instruccionss da fos notos.® . . .

‘Rangos de Esmerilabilidad .
. T "0’ .o .
€ ta tabio 'se hon OMgnado fangos de asma- r
En ot tatio te hon obgnado iongar do sure . Rectificado Cilindrico Exterior
codos poF & Instituto del Hierro y-el Acero (AISI) : . n . L -
L OCHos herramienio n Ul de ss- .
mariowigod de 1 ton relateomenis. facli s : RCEROS PARA HERGAMIENTAS. — [Fundicén gis, Aceres ino-
semasilar. Aquilios con un rango 4 san muy dl- Dimensi Aceros al idables, Broncs, Carbuio
Imensiones 3 . .
ticiles do esmatilar. BxTxH Tipo | Acabado | “6angn | Rango 1 | Rango 2 | Rango 3 | Rango 4 (00 Tungsieon comantado y -
.!lpo Rango TYipo~  Rengo Tipy nanuo alros metales no ferrosos.
A2 1. HO 2 o2 W1 . .
A3 1 He 2 08 1 250%20% /6.2 1 |Comurcial [YOAGONSY2] 75A54L5V2 |89A60K5V2] 9LMEKSY2 | 8IA7016Y90{ 1CS4ISVB
:; : g‘i " : 27 1 . SINT0IEV2 e
(ros MHW tros O ] .
A 1 owehw 1 81 L B T 201 x762 1 |Corerclal |10AGONSY2{ 75A5415v2 | 89A60KSV2| 91AIGKSV2|BIATOI6VII| 1CSHINS
Y o Vo3 } !lé § . 91A7015v2
A [ B ¥ Ps 2
Al BRI } P5 1 300254127 I {Comercial |10AGONSY2| 75A5415V2 |89A60KS V2|9 1A46KS Y2 | 89A7016V93| 1C54i5vA
OrosA 1 L8 ' :gn ; . g2, -
L7 ] s
) 2, Ouos| n 350%25%127 1 |Comercial {10460 341 AGOKSV2] SLM6KSVZ | B9A
0 2. -Onoal P21 1 Comercial {10ABONSV2| 75A354L5V2{ BIAGOKSV2 2|89A7016V99] 1C5415V8
o HEEE- A « |araroisva
R ros Sp '
g; : :: S 2; ! 350%40% 127 |1 Joomerciat {t0AGONS V2] 75A541.5¥2 | S9AG0KEV2| 91AMEK5 V2| BIATOIGNSS] 1CSHISVS
'Y 2 :g:au;} by : g: 1 : : S1A7015v2 | |
or 4 ose?) : - 4 1 -
OlreD 2 M4 ° 485 ' 350x50x127 1 |Comercial {0ARONSV2| 75A54L5V22 |BIAGOK5V2| 93AEK5V2[ 89AT016VES] 1C5AI5VE
OcsCW  2- m : g ig : C C ' ‘ 91A7015v2 N .
" -SSR doxioxizr 1" [comarctat{1onconsv2| 75a54L5v2 [ e3ncoKsv2| 91adeKsve  Bsaroievas| 1csassve
" 2 NS 4 12 2 : : K ’ 91A7015V2
‘Otron F 2 Mo . ] . 3
S M ; T4 2 t
"o 1. MO \{] 3 - -
W U M -3 18 3 300x40x127 § | Conrercial |10AGONSV2| 75A54L5Y2 [BIAGOKSY2| 91AGK5V2 ] B9A70IGVSS] 1CSAISVE
HR [ 1" 2 . e !
s R 3w H PuwlO) Fm15 Eue25 . 91A7015v2
Hi4 1 M®- : : it} 4 . T ] )
HiS 1 M s 4 - i
g" W : m g g:)m . 400X 50X 203.2 . 7 | Comerclal [1OAGGN5V2| 75AS4L5V2 | 89A60KS V2| 91A46KEV2| 9AT0I6VS) 1CS54ISVE
Iros ‘. " ' ’ AT0I5V2 :
Heo YoMaL o wr 1 T PP/m20 Fwld Ew24 G=13 . L ‘ ‘ R
3} } ::; : xg } 450X 50X 203.2 : 7 |Comerciat L0AGONSY2| 754541.5v2 [BIAGONSV2] 91A46KS V2| BIATOIGVS] 1C5AISVA Lo
:g: o :gg g Y ! }_, PP'=290 Ful0 Ewd0 G=10 91A7015v2 ) )
m . : g::: :3 : ;Ilzo;w . : ' *Para asmetitar mas répida seleccione lo juedo dal .mnou postarior. ' Para mo;orl duraclon ssleccions lo rusda del fongo aerior
" OwoaTHW ¢+ Ot 1 Owos WRA - 4
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@) Se evitan los errores en el asentado y en el
© ajuste por desgaste de la rueda, debido & que
la remocidén de material se mide sobre el didmetro
y  no -~Bobre sl radio.

* 'f) Hay menor desgaste de las superficies de las rec-
tificadoras Bin centros y el costo de su mante -
nimiento s menor. -

10.5.2 _Fundanentos,

En el rectificado sin centros, la pieza queda
colocada entre dos ruedas y un soporte, Una de
las ruedas es la rueda "rectificadora™ y tiene
una especificacién sdecuada a la naturaleza del
trabajo y la otra es la rueda "reguladora" o de
alimentacidn, tiene un didmetro menor y normal-
mente es de lige de hule, pero puede ser de li-
ga resinosa o vitrificads, con un tamafio de gra-
no 80-120, ‘

La velocidad de la pieza estd controlada por le.
velocidad de la rueda rectificasdora, la velocidad
de la rueda reguladora y por la friccidén con
el soporte, la rueda rectificadora gira & uns
velocided de 33 m/seg, o mds, mientras que la

" reguladors gira de 5 a 45 m/sec

;055.3; Mecanismo,

Para lograr que la pieza de trabajo esté siem=-
pre en contacto con las ruedas hay un soporte
. montado sobre una placa corrediza o sobre la
-bancada que ajusta la posicidn de la pieza de
trabajo. Si los tres elementos tienen sus cen-
tros en linea horizontal, no es posible. hacer
que la pieza quede redonda debido & que la pie-
. za tiene pequefias irregularidades. . :

Esta situscién se controla elevando simplemen-
te ol soporte de modo que el centro de la pieza
queds arriba de los centros-de las ruedas,




El efecto es que una protubersncia geners una
cevidad que no es dismetralments opuesta 8 la
.del punto donde la otra rueds toca a ls pieza

de trabajo. Conforme . gire la piezes de trabajo,
hay un sbatimiento gradusl de esas irreguleride~’
des y Be logre obtener una forme completaments
cilfndrice. Esta accién se facilita usando un
soporte de cabeza angular,

;  10.5.4 Bl movimiento transversal.

Una de las principales aplicaciones del rectifie
cado sin centros, es el rectificado continuo de
barras de acero estirado en frio, En ésts opere-
¢idén las barras pasan & travéds de la mdguina au-
tomdticamente, gracias g un ligero movimiento
oblicuo de la rueda reguladora, cuyos ejes pue-
den estar inclinedos hasta 8 grados respecto de
la horizontel, La velocided del movimiento trans-
" versal . depende de la velocidad de le rueda regu-
 ladore @si como de la inclinacidn de sus ejes.’

19.5.5 El soporte.

Debido @ que la pieza se apoys en el soporte y
- estd en continuo movimiento, el desgaste del 80
porte es un factor importante. Como material
del soporte se puede usar hierro gris, acero ré -
pido, bronce duro y carburos cementados, éstos
dltimos Bon los mejores pers resistir el desgas
te, pero pueden dafiar a la pieza cuando es de a
cero inoxidable suave, . , -

En general, ls mejor posicidén del soporte es
aquella que eleve la piezd de trabajo arribs de

"los centros de lea ruedas en una medidas aproxi- -
mademente igusl a la mited de su didmetro en
piezas pequefias y de 13 mm méximo en piezaa nfs
grandes, sunque hay excepciones. Rectificar de=-
masiado arriba de la lfnea centrsl producird *

. marcas de vibracidn sobre la pieza de trabajo
debido & la tendencie de las ruedas a lanzer ls
pieza hacia arriba de modo que pierde momenténda.~
mente . 8l contacto con 8l soporte, R
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La solucidn es.bajar sl soporte de modo que
disminuye el componente vertidsl de las fuerzas .
Y permite que ls pieza se mentengs en cone=-

Yacto con el .soporte.

Si el soporte estd abajo del centro, la pieza
no quedard cilf{ndrica pues cads protuberanciae
generard una depresidén en el punto opugéfb.

TIO.S.G Tolerancies.

Las toleranciss comerciales de acabado para

piezas rectificadas en rectificadores sin cen~=-
. tros son de mds ¢ menos 0,005 mm en barres lar-
888 y de 0,0006 mm en total para piezas cortas.

Las lfneas espirales o lfneas ' de alimentacién
8on principalments el resultado de una mala
alinescién de la rueda reguladora., Tento en el -
plano vertical como en el horizontel, Los fie
los de le rueda pueden contribuir 8 ésto y debe~
rén redondearse ligeramente, '

};0;6 El Rectificado de Interiores,

La primers aparicidn de las rectificadoras de.
interiores fud aproximadamente en el afic 1900

y eran muy 8imileres. a los tornos convencionae -
"les, El rectificedo de interiores consiste bda
.8icamente en el ensanchsdo de una cavided cilfne
drics maquinada previemente en una pieza que
después fué trateda térmicemente,

iLQ.S.I Toleranciss de acabedo.

Las tolerancias de scebado son normalmente del

cerden de 0,0025 a 0,00025 mm de tel manere que
~ en le meyorfa de ocesiones ys no es necesario

lapeer les piezses, . :
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Velacidades de la flecha.

Una de las principales dificultades encontradas

en el disefio de las rectificadores de interiores .

es ‘el hecho de que el elevar la velocidad perifd-.
rica de ruedess abrasivas pequefias a una, velocidad
eficiente requiere una velocicdad de flecha mds al=
ta que ls que puede conseguirse a través de una -
conexién directa con motores normales ain y cuando
8e usen varias bendas, ‘

Ejemplo:

‘Una rueda de 50 mm de didmetro tiene una clréunfe-

rencia aproximada de 150 mm y para lograr alcanzar
una velocidad de 26 m/seg, deberd girsr a 10,000 .
rpm y el motor m4s rdpido en corriente de 60 ¢ci -
clos estd a 3,600 rpm, con lo cudl se necesita uns
transmisidn. de 3 8 1, para solucionar 4ste croblee
ma, Perc supongo que la rueda sea-de 5 ma de did -
metro, para obtener los 26 m/seg,, deberd girar a.
100,000 rpm., Este problems se soluciona usando now
tores especisles y corriente de alta frecuencia,

Las Ruedsas,

. 10.6.3

' Les caracterfsticas de la pieze de trabajo en ‘el

. rectificado de interiores afecta consxderablemente

a la seleccién de la rueda abraesiva.
Cusndo la rueda y el agujero son aproxxmadamente
del mismo tamafBo el erco de contacto es muy grande

-y 8e deben seleccionar ruedas nés sueves,

La presx&n de esmerilado debe ser ‘baja para Qué 1&*3
flecha, que normalmente es large no.se flexione, -
Pero 81 la presidn es muy pequefia y el arco de con=-

- tacto es grande entonces no se alcenzan a frectu =
rer los granos desafilados ni tampoco son removidos |
del aglutinante y se callentan tanto la pieze como R
la rueda, : '

Las ruedas usadas en el rectificado de interiores

' . deben ser mds suaves y de estructura nmds abierta

que las usadas para el rectificado ciltndrzco exto-;'
rior bajo las mismas condiciones. :
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Aparte de dsta regla general, existen los si-
gulentes factores modificantes:

Cenforme aumenta la velocidad de la pieza, la rue-
da toma mds. corte y el grado debe ser m4s duro;
inversamente, 8i se eleva las velocidad de la rueda
se deberd usar uns rueds méds suave, Se recomiends
usar ruedes de estructurs mds abierte para dar sa=-

lida & la chispe y pera que ls pieza no se calien=
ta, '

El hecho de que tante la rueds como la pieza sean
pequelles y que no 88 posible transferir el celor
rdpidepente es un problema complicado que el uso
ds ls ruede de estructurs abierta ayuds a solucio-
nar, ‘

ST0.A.4 Las Flechas,

Tas ruedas usadas en el rectificado de interiores
son generalmente reguefiss. Adn y cusndo en algu =
nas oessiones hay espacio pare usar una rueda de
un tarafo mayor, se rrefiere usar una rueds més’ .
peguefia con objeto de reducir el arco de contacto
La alta velocidad de giro de éstas ruedas peque w
riag ocesiona que las fleches vibren, Existe una
considerable fuerza de flexidn sobre le flecha
debido a que el arco de contacto es grande y al . -
deseo razonable de trabajar & unas velocidad de core.
te eficiente, - '

Par lo tanto las flechas deben diseflarse de modo
qu? se obtenge un trabajo de buena celided, '

A continuscidn se da una guia pars ;eleccionar el
Samatio de la ruedes cusndo se rectifican agujeros
recios, ' : o
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TABLA 10.4

' Satar.cmn de 12 Rueda

{nstrucciones do las notos.*

" Los sspaciicaciones recomendaday wi Tobla, estén wm umm

fangos de aceros o asmerilar que cumenton de durezo de lxqullml [} dtnm.
1. €scojo fas dimensiones y el tipo de ia rusda.
2, St el material &8 acero para herramientas refiéruse u la Tablo de Rungos de Eamelitobﬂicnd
3. Selecclone lo especificacién tecormendoda de acuerdo ¢ 108 tangos de ceros.

NOTA: Los espocilicaciones quy so Indicon son recomendociones B 4icas, 81 SUS fEQUUINRILIION (10 Su sulislacen con ollos, sigy 108

Rangos de Esmerilabitidad

£n ssta tobio 88 fon OKIGaadO 1ORQOR de eIMe:

1ilobliidod. & Jos eceios poto herramiontas clasiti-

€0uos por el Instiluio del Hisrto y ot Acero (AISI)

+"Los 0ceros pora hwumknm €on un rongo de s

de 1 son |4cites ds

- esmenior, Aquélioe con un rongo 4 son muy di-
Micliss de esmenilor,

' Yipo - Rongo . Tipo  Rango '!mo "Rango
y HH 02 1

A2 v
A 1 He 9 06 1
Ad 1 HQ 2 O 1
AS 1 OwosMHw 2 OuesO 1
‘Al 1 Oltos HW LI A} 1
Al . P2 1
M S A | LI ) 1
A9 [T 3 1 Pe 2
A0 S I & ] 1 P 1
Ovos A R RN ) 1 Py 1
B¢ 1PN 1
1] 2. Otosl 1 P 1
0 3 Otros P 1
0 2 W X 2 Otros Sp 1
D4 § M2 2 s 1
03 2 M 82 - 1
o 2. (Close )} I 0 1
(V] 4. (Clomdt 4 94 1
OltosD = 2 M4 4 S5 1
OwosCW § M6 '3 8 1
M7 3.9 1
F 2 M 2 OwosS, 1
fn 2 M0 2 mn 2
f3 2 M 4 12 2
Otros F [ 2 ] 2 1 3
~2s 2 2
Hio, MY 2 1 3
HIY 1M FER 3
Hi2 Y MM an 2
Hiy 1M In 2
HW 1. MM I 0 4
Hie 1 MO I ns 4
H? 1T M 3 v 4
Ouos CHW 1 M#2 3 Owos¥ 3
H20 1 Mg 3w 1
H21 L ) 3 W 1
H22 1 MG I w 1
n2l 1 M 3w 1
Haa 1 M52 3w \
H2S 1 OtresM 3 w1 1
H2e 1 Gt Hs 3 Owos w 1
Guos™W t OV 1 Ouos WRA 4

Reclificado Cilindrico interior

ACERDS PARN HEHRAKRENTAS.

Fundicidn gris, Aceros ino-

Rango 1 | Rango 2 | Rango 3. Fango 4
y nidables, Bronce, Carbure

Dimensiones Tipo| Pedido | Aceros al de. Tungsteno comentado. y
DxTxH ‘minimo’ | Carbdn olios metales no ferrosos.
10%10%32 1 10 | SOAGONSV2 | 75A60MSV2 besu PABOISVZ 1054K5V8 ‘
C1IxIIx32 ) 1 10 50A6ONSV2 ]§A60M5V2 BIARONSVZ 91AB0ISV2 | JCSANSVE.
16x16%64 1| 10 | sonconsv2 | 7sasomsi SIMROKSV2 | 91ASDISV2 | 1CSANSHS -
20x13Ix6.4 1 10 SOAGONSV2 | 75A60MSV2 | 8IABONSY2 | S1ABOISV2 .ICﬂK.'NI' o

25% 6%9.5 1 10 SOAGONSV2 | 75AC0M5V2 | BIABOKSVZ | 91ABQISV2 | 1CSAKSVE
2Bx13%9.5 1| 10 | soasonsvz | 75acomsv2 | 83aBaksve | 91AB0ISV2 Acsixsy

40X13I%95 1 10 | SOASONSV2 | 75ASOMBVZ | BIABONSV2 .NA&MVZ 1C54K5VE

§0x13x95 1 10 SOAGONSV2 | 75AGOMSV2 BWOKSV? Q1AB015V2 | 1CS4NSVS

DXTxH ¢ fFE

0%20%x64 13 711 5 10 S0AGONSV2 1 75A60MBY2 | 8IABOKSEV2 9!M0{5V2. 1C54KsvS

25%25%95 161015 | 9 10 SOAGONSY2 | 75AGOMSYZ | 83ABOKSVZ 9)ABOISV2 lU“KSVB

40x25%95 201615 | § 0 SOAGONSV2 § 75AGOMSV2 | 89ABOKSY2 | 91AB0I5V2 ICSJ.ISVB

40x40x95 202030 { 5 10 SOAGONSV2 | 75ACOMSY2 | BIABOKSYV2 91AB0I5V2 | 1C54KSVE

50%25%8.5 201015 | 5 10 SOAGONSYV2 BYABOK5V2 ,DIMOISVZ' lCS‘I(SVl‘

T5AGOMSY2

SHPUIG Astetiol MmO (05d0 tuleCaionuy 10 tuadd dul 106Go posturior.
Pura smwyur duielon sulecciuny fu wody det fungo antenior,

132




TABLA 10,5

DIAMETRO DEL
AGUJERO

0=13 mm

13«50 mm

50=150 mm

150-mayores

10,.6.5 Tipos de mfquinas:

DIAMETRO DE
L4 RUEDA

90% del did-
metro del
agujero

85% del did-
metro del
agujero

Q0 del 6id-
metro del
agujero

50=70% del did.
metro del
agujero

LONGITUD DE
LA RUEDA

La longitud

de la rueds
debe ser a lsa
superficie
rectificada

nds 6 mm, Sin
emharge no de-
be ser mayor
que el didme-
tro de la rue~
da a menos

que se usen
mangos especia-
les L

Las més comines son las mdquinas verticales que
se usan parg rectificar piezas pesadas y las md -
quinas planetarias que se usan cuando la pieza

no gira,

Hectificado de superficies plenas,

10.,7.1 Médquinas,

Les'méquinas usadas para este tipo de rectifice=
do aparecieron por vez primera en el afio 1876,

Algunas ventajas que presenta el uso.de éstds

mndquinas son:

la pequefia cantidad de exceso de material que
ee deja sobre la pieze para derle el acabado pre-.

querido; la posibilidad de usar el Chuck magnéti- -

co, La rapidez de ls operacidn; el acabado que .
se logrs y. la posibilidaed de hace
mitentes con mucha facilidad,

r cortes inter.
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Las rectificadoras. de superficie se clasifican
en cinco tipos, a Baber:

Tipo I. Mdquines de flecha horizontal y mesa 05~
cllante que rectifican con la periferia de una
rueda abrasiva,

Estas mdquines producen altas taaas de ramocidn
de material con un buen acabado. Los trabajos
que mfs usualmente se montan en &stas mfquinas
gon el rectificado da: bancadas de cepillos,
fresadoras, tornos, rectificadoras, etc., y en
genaral el rectificado de las bancuacas de tode
tipo de mdquinas que necesiten un acabado muy
preciso sobre las guisas,

Las ruedas abrasivas que se ussn en éstas mquie
nas son do dimensiones, formas y especificacio=-
nes variables,

Tipo II. Miquinas de flecha horizontal y mesa
rotatoria que rectifican con una rueds tipo 1,

Estas mfquinas son ds gran exactidud y equipaw
das con ruedas de grano fino dejan acabados
abajo de 6 rms., También se usan para rectificar
superficies cdncavas o convexas.

Tipo III, Mdquinas de flecha vertical y mesa ose
cilante gque usen ruedas tipo 1l1,I o segmentos.

Con segmentos se pueden obtener acabados hasta
"de 0,013 mm y el patrén de rayado que dejsn es
un buen acabado para baleros deslizantes,

Se emplea tambidn para rectificar superficies
discontinuas,

Tipo IV, MJquinas de flecha horizontal que usan
ruedas tipo 11, 1 4 segmentos, En algunas de ellas
: la mesa de trabajo tiene un movimiento '
‘transversal y en otras la rueda.
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Las méquinas de mese viejera se usan para el
rectificado miltiple de piezas pequeilias.

. Les méquinas del tipo de rueds viajera se usan’
para rectificar piezas largass, pesadss o raras
tales como tubos, rieles y piezas cuyo trans =
porte es diffecil, Estas mdquinas son cortass,
rigidas, féciles de lubricar y controlar,

Tipo V. M4quinas de flecha vertical y mess ro-

$atoria que se usan para el rectificado de pisezeas

pequefias tales como rondanas, troguelec para es=
" tempar, anillos pars baleros y piezas similares -

La popularidad de éstas mfquinas se debe a su
facilidad para remover meterial rdpidamente con
- altes tegas de produccidn. ‘ '

©10:7.2 E1 Chuck Magnético.

.Este es un dispositivo que sirve para sujeter
‘magnéticamente las piezas que se van a rectifi-

Por supuesto Unicamente los materiales magnéti-
cos se pueden sujetar, pero usando un poco de
ingenio también pueden sujetarse otros metales
no magnéticos incluyendo algunos aceros inoxidas=-

Recientemente han aparecido los chucks al vaéfo
_para sujetar los materiales no magnéticos.

| 10.7.3 Seleccidn de la_rueds,

En la seleccidn de las ruedas para mdquinas de
flecha horizontal o vertical, no importa si la
mesa o8 rotatoria-u oscilante puesto que los
.factores determinantes al rectificar son:

El tipo de trabajo, el drea-de contacto, la vew

locided de la pieza y la velocidad de la rueda
ebrqaiva. . ' ‘
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Para dreas de contacto grandes, se recomiende usar
ruedas mds suaves y de mds grueso.grano-, -

. 81 le superficie es discontfnus use ruedas mds
dures ya que los filos de la piezs contribuirén

e aderezar la rueda.

Los segmentos son especialmente ventajosos porw
que permiten que el réfrigerante se aplique en
el punto de contacto del rectificsdo,

Es importante seflaler que un refrigerante sucio
cause graves efectos sobre la pieza de trabsjo.
Al cembiar de rueda, el lade inferior de la
ggarda deberd limpiarse aplicendo un chorro de
“8ire, :

En les ruedas rectificadorss equipades con un .
emper{metro, se puede determinar el comportemien-
t¢ de la rueda abrasiva observando le lectura
del emperfmetro, Si la lectura empieza a sumens
tar, el operador puede suponer que la rueda

ésta muy dura y que existe el peligro de que la
pieza se caliente obteniéndose une, superficie
con quemaduraes, El opererio puede cambiar ésta
condicién ajustando la velocidsd de la rueda
para hacer que corte méds suavemente y se elimie
‘nen las quemaduras,
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10,8, Afilado,

En general se puede decir que la eficiencia de
trabajo de un cortaedor, estdf determinada por la
agudeza de sus filos de corte. Consecuentemente

e8 importante afilar el cortador & los primeros
Bignos de embotamiento. Un cortador embotado no
solamente deja un mal acebado sino gue el uso con-
tinuo de 41 nos lleva a una condicidn donde se ha-
ce necesario rectificar una porcidn considerable
del diente para restaurarle su filo de corte,

Cuando el cortador se mantiene en buena condicidn
de trebajo por un afilado frecuente, cortarf con’
mayor rapfdez y més efectivamente. NMds aun, cuan-
do uno de tales cortadores necesitan reafilarse,
solo es necesaric rectificer una cantidad muy pe-
quefia del diente para restaurarle la asgudeza a
los filos de corte.

Los cortadores y rimas se rectificean sobre-afila-
doras universales, Estas mdquinas, como. su nombre

lo indica pueden usarse para una gran veriedad de
operaciones de rectificcdo, incluyendo el cilfn -
drico exterior, interior y de superficie as{ como el
afilado de toda clase de rimas y cortadores,

La méquina debe mentenerse siempre en buenas con-
diciones de operacidn, La flecha debe girar libre-
mente, pero los baleros deben estar acomodados de
modo que no tengan tendencia & la vibracidn y tam-
poco deberdn tener juego. ‘ ‘

Llas guias de la mesa deberdn estar siempre recti -
ficadas para poder obtener un trabajo exacto. .
‘Los apoyos del diente deberdn ser suficientes pa -
ra evitar que se doblen y la punta debe adaptarse
para proporcionar un coiitacto sdélido y limpio aba«
jo de ‘cada diente que se afila. . :
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: IQ.B.I l.as ruedss ebrasivas.,

El grado de lss ruedas usagdas pars el afilado
de cortadores deberdn ser suaves pars segurar
una accidn de corte libre y para evitar que se
ablande el temple del filo de corte, Al mismo
Yiempo, si la rueda es demasiado suave, su ré-
pido desgaste hace diffcil mantener la forma
del cortsdor o producir un filo agudo,

Para éste tipo de rectificado las ruedas vitri-
ficadss son las mds cominmente usedsas,

Generalmente se usa el afilado en seco pars la
mayor{s de las opersciones de gfiledo de corta=-
dores de acero de alte velocidad debido a gue
se obtienen resultados rdpidos y satisfactorios
en ésta forme. Sin embargo, cuando las mdguie
nas estdn provistas de un sistema de refrigera~
cién, podrédn usarse con buenos rendimientos,

10,8.,2 Direccida de la rotacidn de la rueda,

Las rimes y cortadores pueden afilarse con la
rotacidén de la rueda rectificadora ya sea gi=
rando hecia el centro o bien hacia afuera del
filo de corte.

Si la rueda gira hecie afuera del filo de corw
te, presionard =l cortador contra el apoyo del
diente, Como éste es el método més seguro, es
el mds comunmente usado, Tiene el inconvenien=
te de que tiende & dejar una rebabe sobre el
filo del diente, el cuel posteriormente tiene
que asentarse; més adn, existe el peligro de
que se pueda quemer el filo del diente. .

Si el cortedor se afila girando la rueda hacia

el centro del filo de corte, hay menor tendens
cie & quemar el diente y es posible obtener un
filo agudo, libre de rebabas. Sin embargo debe
tenerse cuidado pare sujeter firmemente el Core'
tador contra el apoyo del diente, de otre fore
ma, la rotecién de la ruede harf que gire el dien-.
te y lo ‘estropeard. '
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10.8,3 Angulo de slivio.

. E1 éngulo puede ser definido coma la centided
de materisl removido del diente atras del filo
del corte para permitir que el diente corte li-
bremente y pers limpiar el material después de
que el filo de corte ha hecho su trabajo. '

Es muy importante que el éngulo de alivio sea
el adecusdo,s8i es insuficiente, el diente ten -
drd un corte arrastrado y se calentard y desa~
filars répidamente, mientras que si es demasia-
do grende, el diente se desgastard rdpidamente
¥y el cortedor preoducird vibraciones, Sin embar-

g0 es menos objetable un £ngulo de alivio gren-
de que uno muy pegqueio.

El 4ngulo de alivio sdecuado depende de una se-
rie de factores, principalmente el tipo y did-
metro del cortador y la dureze del meterial

que se va & maquinar, '

Por ejemplo, los cortadores emplesdos en mate-
risles suaves como el bronce pueden tener un
éngulo de alivio mayor que aquellos empleados
sobre acero o hierro fundido, De la misma mane-—
r8, el dngulo de alivio deberd ser mayor para
cortadores pequefios que para cortadores mds
grandes, S . '
Por dstas rgzones, se estd de acuerdo en que el
dngulo de alivio sdecusdo para un cortador dado
deberd estar determinedo por le experiencia,.-
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SLOCIDADES PERIFERICAS RECOMENDABLES EN EL
TADO . CON_KUEDAS

<)
le

B )
]

5-

has b
>

. CONVENCIONALES ‘ ' ESPECIFICACION

~ Acero 25. m/8
Metal duro (menual) 20-25 m/s
Metal duro (mecénico) 5-15- n/s

BARRENAS PARA MINAS

Con taza de 150 a 200 mm, C46-60 J
Con ruedas planas tipo 1 £54-60 K

FRESAS Y RIMAS DE CARBURO

Con ruedes tipo 6

Desbaste en seco , c6019V8

Acabado en seco ClOOHBVB

" BROCAS

daete 13 mm. de didmetro 89A60-80 M N 5V2

" Més de 13 mm. de didmetro 89A46~54 M N 5V2
AFILADO DE CUCHILLAS ' '
Cizellas tipo 2, tipo 6, seg.  89A30-36H5V2

Cortadores de pasto 10A60-80 N P 4V2
Guadafias y hoces - 10A46=-54 0 P 4V2
Machetes 10A36=46 J K 4V2
Neva jas . : 10A70-120 N _4V2
Para papel (acero répido) g2A54=-60 H I 10 V2

‘Cuchillerfe de cocina y de mesa A180 I K 4B
‘Esmerilado de filos dentales '50A100 I K 4V2 F2
FRESAS - |

Para metrices  89A46=60 T J «4V2.
Para ranurar. 89AB0-120 N4V2
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 HACHAS
CAfilado memusl 10420-30 P ¢ 5V2
STERRAS CTRCULARES

Pzara maders . BOA4B=E0 M N 4V2

-~ 10A46-60 1M N 4V2
Al6=-60- M 0 3B

Para metales 89A54-70 M N 4V2
A6 54 QR 4B
AT0=-80 N P 4B
854180 M N 4B

DE CINTA Y SEGUETAS

Para metales 89446-80 N N 4v2
TIJERAS | |
Con anillos, tazas o segmentes 89A30~36 I J 5V2
 REAFILADO | N
Con ruedas grendas 504100 K L 5V2
X EV2

Con ruedss chicas = 864100 L
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ftQ;Bls Angﬁloa de Cortes,

- Es muy importante conservar los distintos planos
-de inclinecién que debe poseer una herramients,

pues del valor de los mismos dependerd mucho la

‘velocided de .corte delle herremienta,

Loe dngulos de corte normelmente empleados son -

- de 60 - 75 grados para acero

‘en cuanto & buriles,

«vEﬁ freses ee recomiendan los sigﬁi

de corte:

‘Acero de carbono
‘AcerO' duro
Acero fundido
Fundicidn

Eronce

Bronce tenag
Cobre |

Aluminio

Q° -~ 7 grados
2~5,5% grados

| 6 = 7 grados

-7 grados
10 - 15 aredos

4 =~ 7 grados .
12 - 15 grados
" 10 = 12 grados

¥ hierro forjado,

entes aﬁgulos

1



II.1

CAFITUIO 1II
" EVALUACION DE 14 CALITAD SUPERPICIAL "

1

ANTECEDENTES

I1.2

S

El Sr, Kelvin dijo: " Cuardo rusdes mﬁﬂir a
gxpresarlo en rdrero, ruedes conccer alge a
de €1, pero cusndc ro lo puedes medir nx
lo en nimeros, tu zenocimiento es insulicien
vago; bien puede ser el principlo del concais
pero tienes dificultades en tus penzamientos
avanzar nacla el progreso de la ciencia, nc
ta la materia gque ses",dctuslmente Pofcﬂ”
con 2dmirable precisidn la longitud y 4i4d
las piezas, hasta hsce 9oco biempo es%a
irregularidades, constitufen la diferen
el pulide y la rugosidsd y eran my d_:;o
precisar, El objeifivo de estd leczidn es
rar lo relacionadec 2) pulido y evfocar nu
fuerzo s definirlo satisfactoriamente, y
earlo inequfvocamarte, y hacer que los =
uns especificscidn o en un dibujo todos
piensen lo mismo, '
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SURGE _COMO UN4 NECESITDAD.

Lograr el acstado adecusdo & ~1do Siempre muy imgore
tante, Con el cambio en las técnicas de manufacturs,
en los mftodos de produccidn en masa, la responsabi=-
1idad sobre ls calidad, cambio del mecdnico u opers=-
rio, al proyectista o dlsenador, ¥ debido a ésto se
utilizan pequefias anotaciones o simbolos en los pla-
nos pars determinar ls cslided del acabado,

Al inicio de la ers industrial, el montaje de las mé-
quinas y pruebas de calidad estuvxeron en menos de un
requefio grupo de artesznos, quienes estuvieron consul-
t4ndose y comunicédndos2 sus ideas oralmente hasta que,
convinieron en une ruta a Seguir pera todos.
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Utilizando el sf{mbolo F scbre una superficie indi-
caba al onn"arto gue la superficie de la pieza de-
bard ser magaineda y que el metal en exceSo no de-
ber{a ser adaitido,

Debido sl zvanane dz la 4éen introdujeron pos-
teriormente low sfmbolss PR y FPP, los cualas ssta-
‘han basados firmemente en opiniones personales, pa-
ra dar el acabedo Siasl a Las partes Vorneadss o
cepilladas, Por aedis del desarrollo des mdquinas y
ruedas 23meriladoras, se guede lograr uns produccidn
répida y econdmica, con el acapado despaia, lo cual
en o%ro slempe ze2 conslderaba un su2da,

d2tawlzantes las visjas &e@ignacionea d2 acabado su~-
pzeficial y Loas vsass contvoles descriptivos son o=
talmencze inadssuadns,

a 3
ARh

Las variahlas mds impoctansas #n 135 procesos esme -
rilador23 48 agabado asn sido estudiadns por la
Ca:%ﬂ;'P Malldn University; ao se *ncluveron $0idas
las wvariadlez, en vista da gque s reguisren:

Las caranteristicas de la Rueda
Las caracteristiceas de la mdquina
Las caracteristicas del trabajo
Las condligciones de operacidn

E I VN T
e
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TARLA _II.I

"Las 8 variables mds importantes fueron estudiadas como
sigue:

VARIABLE VALOR BAJO VALOR ALTO
- Técnicas de aderezado tino grueso
- Temafio del grano 24 60
~Tipo de esmerilado- ba jo(descendente) alto :
(ascendente)
Dureza de la rueds ¥ L
Dureza del trsbajo RB=93 Rec=63
. Velocided de le rueds éefpm) 4500 6000
- Velocidsd del trabajo (fpm) 13 63
Alimentacidn (pulgedas/pasada) .0002 .0004

" Las pruebes se realizaron utilizando todas las combinacio-.
pes 48 alto y bajo valor para todas lsas varxables.

N Las conclusiones alcenzadas son:

La velocided de trabajo eatd lejos de ser la varia-
ble més importante y deberia ser basja para un buen
o acabado superficial,

"~ 2) Llas siguientes varigbles son de 1/2 & 1/3 tan impor-
" tante como la velocidad de trabajo en la provisidn
ds acabado fijo y estén en su orden de importancia.

TABLA _ II.2

VARIABLE : PARA OBTENER UN BUEN
ACABADO
~+1, Dureza de la rueda ‘ alta
. 2, Técnicas de aderezado fino
3. tamefio del greno _ fino
4, tipo de esmerilado alto (ascendente)
5. Velocidad de la rueda alta
6. Alimentacidn lenta
7. Dureza del trabsjo : alte
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Los registros mostrados indican las interacciones de
cada variable con la velocidad de trebajo, los efectos
-combinados de la velocidad de trabajo con cads variable,
."El acabado superficial.puede o no puede ser afectado por
- las ~vibraciones o movimientos radiales de la rueds con
respecto & la pieza de trabajo y generalmente la vibra -
" ecidn tiende a contribulr con acabado superficisl rugoso.

 T1.4 ACABADOS NORMALIZADOS,

Antes de hablar de la mdquina diremos que muestras
' mencionadaes estdn estandarizsdas para definir valo-
" res de rugosidad en micropulgadas. .Ejemplo, el con-
" junto de muestras ofrecido por una Compafifa, tiene
gradusdos valores de rugosidad de 2 a 500 micropul -~
gadas, Todos conformedcs a las especificaciones
. ANSI.

METODO DE LA MEDIA DE LA HAIZ CUADRADA.

la)
-4
°

J1

1

Se conoce el método de la rafz cuedrada "rms",
~El dibujo mostrado representa un perfil de rugosi -
dad emplificada., Si sobre la lines central de la fi-
gura, se trazan perpendiculares @ intervalos fijos
¥ le medicidn de 4stos puntos registra y promedia
la rugosidad superficial, &sta puede ser medida
aritmdticamente, (vedse la figura 10.1).’
Se @segure un mejor promedio utilizando el cuadrado
de cada lectura, sumsndo y promedidndolos, y luego
extraer su rafz cuadrada, Esta préctica es comin en
muchos talleres, y estd basada en el cédigo
ANSI=B46,1-1962 reafirmada en 1971 para esté tema,
Lae medicidn de rugosidades con instirumentos para
promediar la media de la rafz cuadrada, deberdn leer
el 11 % mayor del valor obtenido por promedios.
. aritméticos. los instrumentos originalmente calibra -
"~ dos para leer el promedio ds la medies raiz cuadrada
en. muchos casos puede ajustarse para leer el prome-
dio aritmético. 4 ‘ '
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II1.6

Continuamente se especifican en los dibujos los ve~-
lores rms, los instrumentos calibrasdos deben sdmi-
tir valores hestas un 11% menores de rugosidsd, que
la originalmente deseada, La diferencie obtenida de
un punto & otro en una pieza meguinada es mucho me-
nor gque ls veriacidn esperada de uns pieza a otras,
Muchaes menufactureras consideren préctico sdoptar
rangos de promedio sin cambiar los velores de rugo-
sidad rms en los dibujos originales,

LIMITACIONES.

Estas descripciones, cuande se correlacionsn con les
muestras, sirven de guiss en la especificacién su
perficial, debe recalcarse gue la muestra debe ser

> del mismo metal y producida por el mismo método de

CILLT

trabajo., No se debe coamperar un acero inoxidable
con una muestra de acero al cerbdn para eveluar el
acabedo superficiesl, ni scero con megnesio o alu =
minio, '

INSPECCION VISUAL Y AL TACTO.

Nuestro conocimiento del munde ffsico viene a través
de  nuestros 5 sentidos, 2 de los cusles, la vista
y el tacto se aprovechan en la eveluacién del acaba-
do superficial, El ojo humano puede estimar sin ayu.-
da 8 une distancia de 10 pulgadas, -puntas de ,003"
¥y percibir un raydén de 30u™ de ancho, pero no las
puede evaluar consistentemente. Con relacidn & la
letra griegs m, deletresds mu.ylpronunciédl es muy
dtil pars shorrar tiempo y espacio. ‘ T
La micropulgeds es unas millénesimas parte de una pul~
gade, .000001 pulgsdas y su simbolo y ebreviacidn
es el siguiente:

1g,. 4", u pulg. o algo parecido.
f?égg%f?es con s{stema métrico decimal utilizamos
el micrén, una milésima de un milfmetro o la millo e~
nésima parte de un metro, equivalente & unas 40 -
micropulgedas, : -
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Para ayudar al ojo contamos con los dsdos, especf{-
ficamente las ufias que puede correr a través de
un mdédelo de rugosidad, Estos 2 elamentos nos pro-
porcionsn una buena imagen visusl de la superfi -
cie bajo prueba, especiamlmente si se comparan con
una muestra de la superficie dz3seads, la cusl es re-
© comendable que ses del mismo materisl y que sea
fabricala en la misma forma que la piezs a evalusr.
Numerosas compafifes preparan psra su uso o bien
para su uso 0 bien para otros, conjunios de mues =~
tras graduadas con forma cilindrica  planas zus
nos ayudan s determinar cierto grado de acabado
superficisl, Un buen conjunto de muestras pusede °
ser duplicado por m2dios electroguimicos y sus es-
pecificaciones y caracteri{sticas permiten que se
‘utilizen adecusdamente,

WSDISION ACTUAL,

£
(o-]

2$t0s conjuntos de muestras son rmuy Udtiles, pero
no nos permiten doterminar con exactitud y facili -
dad le rugosidzd de la pieza en suz dimsasiones de
didmetro, longitud y ot»as para enunciarla en micro-
pulgades, Se utiliza un punto de diamante sobre la
superficie o parts a evaluar su rugosidad, su movie
miento es trasmitido eléctricamsnte 3 una grdfica

0 indicador por medio de una eguja, registrando

as{ su rugosidad.

"II,9 _DISPOSITIVOS QPTICOS,

El uso de ondas para prusbas de suparficies planas
elisamientos y temafios con exactitud de millonésiw
mas de pulgada es posible, L2 longitud de una pe-
quefla onda nunca cambia, consecuentemanie si se
usen para medir, &sta deberd ser siempre uniforme,
Para confirmar o dicho, el Departamento de Norma-
lizacidn Americana utiliza las ondas en la medi-
cidn de las dimensiones bdsicas normalizadas,
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- 58 utilizan equipos 4pticos con una fuente de p2=-
gueﬁos ondas minicromdticas de peguefia longitud

e onda o color, Estos planes &pticos no puedzn
considerarse como lentes, ya que no tienen un gran
poder visual, pero se confia en.la planicidad de
una superficie transparante., Un plano dptico tfpi=
co es el cuarzo fundido con 2 o 3" de dZam=2tro por
3/4" de grueso,
Para determinar ls planicidad de uns sugerficie,

la pieze se coloca sSobre la superficie del plano
dptico, Las bandas de interferencia proveeran inme =
diatamente formas e la superficie quz 25%¢ libr2
de' materias extrafias, Los colores del espectiro dee
- berdn ser visibles s 1la luz del dfa; cusndo lss
bendas son ruelas indican que la superficie es ple-
na, si son ecurvas se tiens que ls altura del plana
de la superficie veria. ,

5L se utiliza una fuante de ondas monocroamdticsas

de helio la interferencia en las bandas deberd apa =
~reger en cualquier punto la diferencis entre el
plano y el trabasjo, y es d2 11,56 micropulgadss o
bien miltiples de este valor, En otras palsbras el
niuero de bsndas entrs 2 puntos de una superficie
puede emplearse para determinar la diferepcis d=
aliura crelativa en millondsimas de una pulgada
entre el pleno y la superficie, multiplicando el
nfzero de bandas entre los puntos por .Q000LLE"™,
Sin quitar importencia al equipo y a los plenos -
4Spticos, debe mencionarsea que es muy importante el
trazo de un punto de refsrencis del instrumento, -
- en 1 cual un punto de diamante pesa Sobres la mues-
tra fija y treza la oime- y valle en forma empli=-
ficeda sobre una ¢carte o los ipdiecz en un cusdrans
te, ‘

180



I1.10

MEDICION ACTUAL,

IT,1I

La mayor parte ce éstes méquinas, sunque son ori-
ginalmente rﬁrrsmxentas de laboratorio, son sim -
rles y any " dsperes, nc son pars trebsjos pesedos
vy kreceatan un cusdro imprecisc ¢ 12 uunaritﬂla
tajo inspeccidrn., Unicamente inspecciorsrn Lou ceam=
oos de les superficies que zcontecen bejo el tra -
20 y se evalusn, las ceracteristicas generales de
ls superficie., E1l rzdio de la punta no le perml+e
penetrar en pzries profundas de los vslles
8ngosics., Estas néguinas indican lacs varizcliones
de le superfx01e en un clerto orden de megnitud,
l¢s proporciones gecidentales en ls elevae;on de
valores es debido & egentes externos, Pero éstas
mfquinas ¢sn le proximidsd comercisl mfs cerrads
en medidas de rugosidad,

LAS MAGUINAS,

El punto de diemante en c¢a2ds una de lzs mdquinas,
estd suspendido flexiblemen%e er un cabezsl trazs -
dor, el cual se des’; a lentamenie sobre la syper-
ficie bajo inspeceidn, yu 2ea en forme manval o
mecénicamen,,. Tiene mov1mien,o de arribe-gbejo-
por medic d¢ une espirel movide através de un cem =
po magnétice, con le generacidn de un voliaje va-
riable, éstos mcvimientos se saplifican con el
rropdsito de indicer y registrar los descubrimiena-
tos.Todos los instrumentos ienen inexactitudes y
limitaciones jnherentes, de squi que las lecturss
no deberdn ser necesariamente un valor de superfi -
cie,
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IT,I2 SIMEOLOGIA.

41 lado de las grietas gccidentales las irrepgule
ridades que se presentan en un mequinade superfi -
cizl son: lss ondas, con pequefiss rlegemientos
sobre los costsdes Ce pieza, 4stas son el resul~
tado Ge slgunos disturbios come la G=flexidn del
trabajo o de la méquins vibraciones, deformascio -
nes por el calor o cosas similares, sungue los
vlegemientos finemente espaciados y scbrepuestns
en las ondas, son producidos por ls accidn de cor~
te de 1os grenos sbrasivos, Zl ditujo mostrado es-
%4 basedo en la Norma Americans B46,1 - 1962, res-
firmada en 1971, que indicz los principales térmi-
nos y los simbolos en los cuales pueden ser expre -
sedzs 185 especificsciones pares entendimiento
universsl,

11,13 MARCADO,

El sfmbolo especificadc en lss normas ANSI B46,
1-1962, reafirmeds er 1871, en le merca de contra-
sefiz y la extansidn horizontal, mostrada en el
acowmpefiamiento de le figuras. Esta mercs de contre -
sefia puede estar sobre la lines que indica la su-
perficie del dibujo, sobre ls lines de pruebs so =
bre une flechka punteads 2 la superficie,

Ls sltura de los velores de rugosidad es adyacen -
te al final de le longitud de la base, Cuando se
reguieren altos velores de plegamientos se indi-
can por el simbolo de contorno ubicado bajo la
extensidn de la recta. Los valores de rugosicdad

en micropulgedas estdn a ls derecha del simbolo

de contorno.

II.14 MODZELOS GEONETRICOS.

Hemos hablado sobre diversos tipos de conjuntos
de modelos y sus valores medidos en micropulgades
& pesar de sus debilidedes y dependencis en el
juicio humeno y las fallas de los inspectores és—
tos conjuntos son grandemente populares,

152



Algunos conjuntos son reproducidos exactamente por:
medios electroguimicos, junto con éstos modelos

-estén los conjuntos geomdtricos que son preparados

por corte con una punta de diemante, generalmente
en placas de oro pulido, con una superficie para
cada grado de rugosidad, Lo cual puede llamarse una
rugosidad ideslizada; los picos y los valles son
uniformemente espaciados,” pulidos en los costados .
con diversos tipos de superficie que se trabajan
comercialmente,

CINTAS DE SECCIONAMIENTO,

1115

Existe un ingenioso método pars determinar el con-=
torno superficiasl el cual se prensa, extrictsmen-~
te de laboratorio. Le superficie se cubre con una
espesg capa sdherente dz nigquel, &€sta placa de
niquel soporta las irregulsridedes durante el -
seccionamiento y permite la linea de separacidn
entre los 2 metales, que se acentds por el grabado
o coloracidén del calor. ' : 4
Mierofotograffas del drea donde los dos metales se
encuentran en la cinta de seccionamiento, facili-
tan la medicidn exmcta de los elementos del contor .
no y proveen un medio para revisar los instrumen-
tos de control.

Existen dos elementos que se confunden fdcilmente,
la calidad superficial y la exsctitud, ejemplo.

Si el acabesdo superficial no es bueno, no se puede
trabajar con tolerancies cerradas . o con exactitud.
En otros casos la superficie es mds importante que
la precisién en les dimensiones, cada aplicacidn

-gerd consideradas de acuerdo a sus méritos,

La siguiente tabla, sirve como guia de rugosidad
pera las tolerancias requeridas,
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O TABLA 1.3

DIMENSION DE LA TOLERANCIA RUGOSIDAD SUPERFICIAL
- abajo de .0002" abajo de 8 m
.0002 a .000O5" 8 g8 16 m
.0005 a .0020" 16 a 32 mu
.0020 & .00O5Q" 32 a 64 m
.0005 a .0100M 64 a 250 mu

11,16 CONCLUSION,

Conclufmos en que la rugosided la podemos expresar
nimericemente y discutirle en términos entendibles
del todo, 8i el Sr. Kelvin pudieras observarnos,
verfs que vamos hacia adelante a buen paso y con
determinacidn.
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FIGURA 11.1

RELACION DE LOS SIMBOLOS PARA CARACTERIS
TICAS. SUPERFICIALES.DEL TRAEAJO. -

COntorno Ge
Cireccidn
.

griata

‘anchura de
. la rugosidad

anchura de la

onda - rugosidad
3 de la an-
N : chura de corte
altura de la onda _+002-2 anchura de la cnda
altura de la rugosidad T anchura de corte

(prom, aritmético) 63 / .100 (rugosidad)
conteorno

RIS
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CAPITULO 12
PROBLEMAS EN_EL ESMERILADO

12,1 PROBLEMAS COMUNES.

Uno de los problemas mds comunes en el esmerilado
83 la mala seleccion de la rueda abrasiva,

“12,1.1_SON VARIOS PACTORES LOS QUE INFLUYEN EN_LA ADECUADA
| SSSSS-SRTRUOTON DE GNE_KOEDA IBKASIVA:

a) Material de la pieza y dureza,

b) Tipo de operacidén (Rectificado cil, exterior,
rectificado cil. de interiores, rectificado "de
supe§ficies planas, afiledo, desbheste, corte,
etc, ).

¢) Velocidades de operacidén (Tanto de la rueda
abrasiva como la de la pieza),

d) Condiciones de la operacidén (Desbaste, acabsdo,
én seco 0 en hﬁmedog. ‘

o) Estado de la mdquina,

o f) Area de contacto entre rueda abrasiva y piezs,

iIg,I,? DUREZA,

"*'m) La rueda abrasive tiene dos tipos de durezs,. una-
o ea la de calidad de conmstruccidn, la cual trae in-

dicada en la etiqueta de especificaciones con un
determinado tipo de abrasivo y grado.

b) La otra es su dureza dinmica y ésta puede variar
de acuerdo a la relacién entre velocidades y dis-
metros de ruedes.
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‘¢ 1213

12.1.4

CONTANDO CON LA PERICIA Y EXPERIENCIA DEL OPERA-
£ _PUEDE YIRTAR LOS_SESULTAOS DE UNA OFERA-
5“653 ﬁﬁsmmﬁo

En el caso de que se cuente con una rueda de gra-
no relativamente grueso y las normas exigen gque

la pieza lleve un mejor acebado, se puede recu -
rrir 8 varios cambios en la operacidn pare lograr-
lo, .

a) El rectificedo de la ruede con el diamante se
hard lentsmente y con menor avance, para con
ésto matar los filos de los granos abrasivos y
la penetracidn de los mismos disminuye.

b) Disminuir el avance de penetracidn de la rueds
hacia la pieza.

¢) Varisndo velocidades de operacidn,
Aumentando RPM a ls rueda abrasiva, ésta actus~
ré més dura, por lo tanto mejorard el acabado
y viceversa, si se baja RPM asctuard nfs blanda
~ Bajando velocidad de la pieza, ayudard a que
1ls rueda actde tembién més dura,

d) Aumentando la concentracidn de aceite en el re-
frigerante, disminuird la friccidn entre abre-
sivo y material dejendo una superficie mds
terssa,

RUEDA TAPADA.

Se debe a la adhesidn de partfculas de metel, ye
sea por mala seleccién de la rueda o mal uso del

- liquido refrigerante,

12.1.5

RUEDA ALISADA.
Ocasionedo por la mala seleccién de ls_rueda, pu=

diendo ser ésta de alta dureza, grano my fino o
- @structurs cerrada,
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12,16 VIBRACION.

Las marcas dejadas en el trabajo debido & la vi-
bracién puedsn tomar varias formas, pudiendo ser
pcasionadea por las siguientes causas:

a) MAL ESTADO DE LA MAQUINA, ‘
Entendemos por &sto que la mfquina debe ser de
construccidn rigida y las partes que la compo~
nen deberdn funcionar a la perfeccidn, para
ésto es nacesario que se la de un mantenimiens
to adecusdo y eficaz,

b) Ls mdquina deberd estar anclada o sujets a una
base rigida pasra evitar se mueva de su lugar y
con ésto aumentar las vibraciones,

c¢) La repercucidn de otras méquinas (troquelado ~
ras, martillos, bsrrenadorss, etc,) pueden
transmitir vibraciones a mfquinas rectificado-
ras 8i 4stas no cuentan con una cimentacidn se—
parada y rfgida,

d) Es muy comin encontrar que los baleros estdn
en mal estado cuando se ha . descuidado el man-
tenimiento de la mdquina, lo que ocasiona gue
hays juego en la flecha de la misma, producien—
do con ésto vibraciones,

" 12,1.7_RUEDA DESBALANCEADA.

Précticamente no existe una rueda perfectamen -
te balanceads, pero 3i deberdn estar dentro de
las tolerencias que marqus el fabricente,
Mdximo 0,002 Kg. gor cada kilogramo,

Cuando le operacidén es da precisidn o bien no
admite las tolerancias de desbalancesmiento de
la rueda, se hard un rebalanceo cuidadoso sobre
el <cabellete de balanceo o sobre el propio
eje o mesa, utilizando para ésto los contrape=
808 que se localizan en las bridas de sujecidn
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Cuando se hace trabajar una rueds abrasiva es
necesario asegurarse de que esté perfectamente
balanceada. E1 empleo de una rueda desbalancea~
da presenta considerables inconvenientes; como -
por ejemplo, errores dimensionales en la piezs,
la necesidad de rectificaciones méds frecuentes,
elteraciones de las caracteristicas estructura-.
les de ls:rueda, que se comports como si fuera
mds blanda. '

El desbalanceo se manifiests en forma de vibra-
ciones que repercuten en toda la méquins, gene -
rando superficies onduledas sobre las pieza,

Cuando el barreno de la ruede resulta de mayor
didmetro con respecto sl 4drbol portamuelas, en~
contraremos excentricidad o desbalanceo,

También las bridas pueden resultar desequili =
bradas, por ésto antes del montaje definitivo
es necessario proceder siempre a equilibrar el
conjunto ruedes-bridas colocando adecuadamente
los contrapesos,

Para tener una ides de la importancia que puede
adquirir incluso un pequefio desbalanceo, basta
pensar que una muela de 250 mm, de didmetro des=-
balanceads en unos 7 gramos, cuando gira a 2450
rpm., puede generar une fuerze centrffuga de unos
6 Kilogremos, por lo que puede resultar peligro-
80 tanto para la mdquina como para el operario,

Existen dos tipos de balanceo: Dindmico, Estdti
co, segin se efectué, con le muela parade o en
rotacion,

Para corregir una rueds excéntrica se puede re-
currir 8 un rectificador de diamante.

12.1.8 RUEDA CON CARAS NO PARALELAS,

También provoca otro tipo de vibrdciones gue al
igusl que en el punto anterior se puede corregir
con un rectificador de diamante.
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12,1,9 RUEDA DURA,
Una rueda que tenga uns dureza mayor a le que el
materlel o la operacidn requiera, también puede
- ocasionar vibraciones y dejar marcas en 2l matew
rial que se esté rectificando, Esto es debido a
que como no tiene poder de corte, rebota sobre el
" material,

~12,1.10 ACUMULACION DE SQLUBLE,

Sucede cuando se utiliza refrigerante durante ls
operacidn de assmerilsdo y al terminar dicha opers~
cidn se para de inmedisto la mdquina, proveocando
con ésto que el liquido que le rueds ha absorbido
se acumile en ls parte inferior de la rueds provo=-
cando desbalsnceamiento y vibracidn.

Es recomendable que al tverminar de utilizar la
rueda, se deje &€sta girar libremente y 8in refri-
gerante dursnte tres minutos como mfnimo para que
con le velocidad expulse el lf{quido acumulado y
se segue.

1:12.1.11 ONDULACIONES O FACETADO,

| —

Pueden variar en tamaﬁd y dibujo, Pueden ser csusa
de: ‘

a) Defectos en los soportes de trabajo,
b) Vibraciones.,

c¢) Desajustes en la méquing,

d) Rueda mal seleccionada,

‘@) Ruedes desbalanceadas.

f) Rueda mal rectificada.



I2,1,12 RAYAS O ARANAZOS,

Son mordeduras en formas varisbles y pueden ser
causades por:

8) Ruedas
b) Ruedas

¢) Empleo

mal seleccionadss,
mal asderezadas,

inadecuado del liquido refrigerante.

Estas reayas o arsiiazos en la pieze de trabajo,
se pueden presentar de la siguiente forma:

a) Marcas

angostas y profundas que pueden ser

ocasionadss por rueda de grano muy grueso.

b) Marcas

anchas o irregulares, variando su pro-’

fundided, debido & rueda demesiado blanda,

c) Marces
Causa:

g distancia. _
Rueda cor #reas impregneddas de aceite,

cara vidriada, o falts de uniformidad en ls

dureza

d) Mercss
Causa:
las de

e) Maresas
Causa:

f) Marcas
cado).
Causa:

de la rueda,

profundas y separadss,

Mal rectificado de ls rueds, particu -
metal adheridss a la cars de la rueds,

irregulares,
Suciedsd suelts en la méquina,

de varios largos y anchos (cola de pes-

Refrigerante sucio.

Es importante limpiar el tanque con frecuen=
cia, asf{ como la manguera.
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I2,1,13 QUEMADURAS Y GRIETAS,

Esto se'presenta debido @ sobrecalentamiento en
gl drea de contacto, entre rueda abrasiva y troe
ajo.

Causa: Rueda Dura
Solucidn: Disminuir velocidad de ls rueds o sumen-
tar velocidad de trabajo.
Disaminufr 4rea de contscto, haciendo
. mgs angosta la rueda,
Utilizar mayor centidad de refrigerante
Usar rueds mds suave,

PIEZAS FUERA DE MEDIDA.

Causa: Soportes del trabajo en mal estado.
Deggranamiento de la rueds abrasiva. Rueds
blanda.,

Liquido refrigerante mal emplesdo.
Sobrecalentamiento.

ROTURA DE RUEDAS,

Prdcticamente no existe una rueda abrasiva que
gea irrompidble, principalmente con las ruedas de
liga cerdmica las precauciones se deben extremar.

Les principales causas de rotura pueden ser:

a) Velocidad excesiva.
Por ningin motivo se debe exceder de la veloci-—
dad recomendada por el fabricsnte, suque hays
sido probads la rueds a una meyor velocidad de
la mercsda, es para tener un margen de seguri-
dad, por le fuerzs centrffugs, la presién, y
los demds esfuerzos a los que es sometida le
rueda al estar trsbajando.
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b)

c)

4)

e)

£)

8)

1)

3l

Flechs con didmetro mayor el barreno de la
rueda., '

No se debe forzer la rueds para colocarls en
la mdquira, sino se limpiard el barreno con
une rasqueta o se cambiard la rueds por una
que entre libremente en ls flecha,

Generacidn excesiva de calor en la flecha,
Una mala Jlubricacidn en los beleros de la
flecha ocasionerd la generacidén de calor, ls
que puede provocar gue el acero se expande y
ejerza presidén en el barreno de ls rueds.

Bridas de apriete en mal estado.

Las bridas deberdn estar siempre limpias y
plenes (drea de apriete), para que le suje—
c¢ién sea pareja.

Brides de spriete de diferente didmetro,
Deberdn tener las mismaes dimensiones para que
la presidn ses igual,

Aceleracidén repentins,
Recomendeble que graduslmente vaya sumentandeo

de velocidad,

Desaceleracidn bruges,
El frenado repentino se debe evitar y procurar

‘que Sea lento.

Presidn excesiva, .
Puede ocasionar ls rotura por atoramientoc o
enterrdn.

Apriete excesive,

El apriete de sujecién se herd con cuidado y
sin demssiades fuerza, colocendo etiquetas o
cartoncillo entre le rueda y las bridss pare
que ese ssfuerzo disminuya.

Apriete disparejo,

En les ruedas tipo 1TR,2TR,2PA, el apriete de~-
berd hacerae em cruz y poco a poco para eviter
que . las tuercas se safen, o platos metdli =
cos Beé tuersan, _
Loe platos moetflicos no deberdn estar alabes-

dos sino psrfectamente planos,
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k) Acumulacidn pércial de soluble, ‘
La acumulacidn de soluble puede provocar
desbalanceemiento y ésto roturs.

.fIZ.I.IS LIQUILOS REFRIGERANTES,

La funcidn del lfguido refrigerante es ls prevenw -
cidn de sobrecalentamientos, reducir la friccidn
entre la ruede y la pieza de trabajo, lavar la
pieza y ls ruede psra asf evitar que las partfcue-
las desprendidss del metsl y el abrasivo provo~-
quen arafiazos en ls pieza o se adhieran a la
rueda provocando que se tape,

Bl volumen empleedo de refrjgerante es mds impor=
tante que ls presidén a le que Se suministre,

Debe empleerse en abundancie y el chorro dirigi-
do @l 4res donde hacen contacto la rueda y el
trabajo.

El lfquido deberd estar limpio pers eviter rayas
¢ sarafiszos,

© 12,I,16.1 METODOS DE APLICACION.

——.

a) Inundamiento,
El lfquido puede envolver la pieza de trabajo
~completamente dirigiendo las boquilles al
dres de contacto, »

b) Neblins. :
Se use aire o serosol presurizado y equipo
paers que lo distribuys come pequeiiss gotitas
trensportades en une neblina pera estar pre~
sentes en el d4rea ‘de contacto,

c) Inmersidn. ,
Se gplica sumergiendo la pieza de trabajo en
un tanque .
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12,1,I7 CORTE CON _DISCO ABRASIVO.

. Se conoce al corte con discos sbrasivos como un
nétodo moderno y eficez para cortar no solamente
metalee, sino otros materiales como vidrio, cerd -
mice y materieles de construccidn,

Es le operacidén abresiva donde se genersn las
nds altas temperatures, debido & la presién que
ge ejerce para efectuarla eficasmente,

Se recomienda contar con mfquinas suficientemen -
te rigidas y con motores con la suficiente poten=-
cia (H.P), para poder maentener la velocided
periférice constente, que produce un corte limpio
'Y preciso..

Si no se cuenta con potencia suficiente, los cor-
tes serén més lentos, y habrd mayor generacién

de calor, La velocidad periférica serd menor y
disminuird el rendimiento del disco.

El sistema de sujecidn de la pieza debe ser rigie
do ¥y les aebrasaderas deben colocarse ten cerca
del corte como sea posible, pero sin interferir
en la operacién.

En el corte de pruebas metalogrdficss, donde se
utilizen discos muy delgados, es frecuente encon-
trar que los cortes salen chuecos, ésto se puede
deber & que las bridas de apriete son de didme =
tro pequefio, tomando en cuenta si el disco es de
gran didmetro y por lo delgedo del mismo la fle=-
xién es mayor.

En éste caso se podrfen utilizar brides mayores

. cuendo el disco es nuevo y al reducir el didme-
tro utilizer brides de didmetro menor.
DIAMETRO D.C. (mm) 250 300 350 400 450 600
POTENCIA (H,P.) 485 Jel0 10sl3 1l5a20 20825

25830
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1201018

DESBASTE CON_DT-27,

12.1.19

Es una operacién de esmerilade muy fuerte, en le’
que se¢ deben observar principalmente las medidas
de sgguridad:

-— R. P. Mo

Guardas protectoras

Bridas de apriete (Adaptedor) SF=113

- Angulos de trabajo.

PUNTAS MONTADAS,

Es una operacidn de esmerilado muy segure, y&
que por el poco peso del cuerpo abrasivo no sale
proyectado en casce de rotura,

Un problema muy frecuente es encontrar que los
vdstagos se doblan y ésto es debido g exceso en
la velocided o bien que la distancia "O" entre
mdquinea y abrasivo es msyor a la recomendsda
(13 mm.g.
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CAELTULO 13

LA_ESTABILIDAD DE LA 1AQUINA ESHMERILADORA
Y Sy _EFECT0 SOBRE LA EFICIENCIA DE LAS
RUEDAS DE_DIAMANTE

. 13.I INTRODUCCION PARTE EXPERIMENTAL

Pare obtener la eficlencia mfxima de cualquier rueds de
diamante, la mdquina debe ser lo m4s rigida posible,
Los bsleros de las flechs deben estar eun dptimas condi-
ciones, el ensamble con la flecha no debe tener vibra=
ciones y la bancada no debe tomar vibracionss ni del
motor, ni de las bandas,

En éste capitulo se determina la eficiencia de las rue-
das cuendo se usan en dos méquinas de caracteristicas
mecénicas diferentes,

13.2 PROGHAMA DE LA PRUEBA,

13.2.1_ _MAQUINAS,

La mdquins A es una rectificadors de superficie con
avance automgtico, toma vibraciones de la transmisién
y del motor, ,
El movimiento de la mesa no es exacto ni firme, pero
su condicidn y resultados de eficiencis son compara-
bles a los de las esmeriladoras normales de herremien=-
tas y cortsdores usados en la indusirie ,
Se usa pera prucbes de esmerilado en seco,
La mfquina B es una esmeriladora méds sofisticada que
la mé4quinae A.Tiene un movimiento transverssl de mesa
muy suave y cabezal con indicador esutomdtico.

. Bl avance al final de cads ciclo se aplica manual =
mente. No toms vibraciones ni de la transmisidn ni
del motor,
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- 13:2.2 _ RUEDAS.

Se usaron tres diferentes tipos de ruedas:

l,- 11V9 de 125x45x31,7 mm {125-11-2) ruedas de
copa

2.~ 6AG de 100x40x31,7 mm (100-8-3) ruedas de
copa recta

3.

1242 de 100x20x31,7 mm (100-5-2) rusdas de
platillo _

Los detalles de los diamantes usados en las prue=
bas se dan en la siguisnte tabla:

_ TABLA I
ifRueda No. Tipo de rueda Tipo ds grano  tamafio_de grano
. Serig_;
1 11V9 4D 80/100
2 11V9 15D 80/100
3 11.V9 6D 80/100
. Serie II
s 649 15D 120/140
5 6A9 15D 120/140
Serie III_
6 1242 4D 60/80
1 1242 4D 60/80
8 1242 4D 100/120
9 1242 4D 100/120
10 1242 4D 140/170
1 1242 4D 140/170
12

12A2 4D 1 200/230
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- Podas %as ruedas fueron concentracidn 44 (4.4 quilates
‘por cm” de rueda) y de dureza R,

Las ruedas de les Series I y II tenfsn el mismo tipo de
~liga.

' Las_ruedas 6, 8, 10, y 12 de la Serie III tenfan un tipo
de liga y las restantes otro,

13.3 PARAMETROS DE LA PRUEBA.

Méquina 4 Méquina B

Yelocidad de la flecha 3800 rev/min 3300 rev/min
: Yelocidad periféricas de la rueda
Serie I 25,0 m/seg 21,6 m/seg
Serie II 19.6 m/seg  17.0 n/seg
Serie IIT 19,6 m/seg 17.0 m/seg
" Avsnce por doble paso ,
' 1 0,025 mn - 0,025 mm
I ‘ 2 0,050 mnm 0,050 mn
" Avance totel por pruebds . 1,00 mm 1.00 nm
~Velocidad transversal de la mssa 2.0 n/min 2.0 m/min
. Tipo de la muestra " Harmet (6% Co Harmetd G=6
balto) G=5
Tamafio de la muestira 51x13x6 mm 51x13x6 mm

- Ares presentada por paso de  13x6=0.8 cm 13x6=0,8 cm
" ‘esmerilado

Velocidad de remocién volumétrica.

1 '2.88 cm3/br 2.88 cns/nr
2 5.76 emd/nr 5,16 ca /T
Refrigerante ninguno - aninguno

Pasos por rueda 4 4
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13,4

Después da cada prueba se dejé reposar la rueda
durante 24 noras para que Se estsbilizare antes de
volverla a medir. El tiempo que necesita una rueds
para estabilizarse dapende: de2)l tamafio de la rueda,
de las bridas, del tiempo de esmerilado y d= la
profundidad de los cortes, Varia entre 7 y 15 horas.
E) desgaste de la rueda se midid con un calibrador
de cargtula a3 temperatura controlada y tolerancias
de 0,001 mm, ELl desgaste de las musstras se nidid
con un micrdmetro dando tolerancias dz 0,01 mm,

La velocidad de la mesa se verificd al principio y
durante cada prueba usando un tacdmetro, cuidando
que fuera la misma en ambas médquinas,

RESULTADOS DE LA PRUEBA,

Serie li Ruedas 11V9 de 125 mnm Avance 0,025 mm
Rueds No, Eficiencis Promedio Aumento
Méquina A M4quina B
1 22,5 95 4,21
2 46,3 229 4 ,9:1
3 44,5 222 5. 0:1
Aumento de Eficiencia Promedio 4, 7: 1
Serie II  Ruedas 649 de 100 mm Avence 0,050 mm
gggda Nd. Eficiencia Promedio Aumento
Méquina A Méquina B
4 9,15 43.5 4 ,8:1
5 8,91 42,8 4 , B8 1

Aumento de Eficiencis Promedio 4, 8:1
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iEESLE“ILL_A ' Buedss D1242 de 100 mm  Avance 0,025 mm

fhugda No., Eficiencia Promedio Aumento

' Méqguina 4 Mfquina B

6 5245 545 10.4 : 1

([ 73.0 780 10,7 = 1

8 41.7 450 10,8 : 1

9 56.1. 558 9.9 : 1

10 ' 26,0 265 10,2 : 1

11 : 29.6 270 9.1 : 1

1

120 . 18.2 213 11,7 ¢

Aumento de eficiencia promedio 10,4:1

Serie III B muedas D1242 de 100 mm Avance 0,050 mm
Rueda No. Eficiencia Promedio Aumento

‘ Méquina A Méquina B

6 10.6 120 1.3 : 1

1 S 17.3 256 14.8 : 1

8 (B 131 17.0 : 1

9 9.2 136 14.8 : 1

10 5,2 19 15,2 ¢+ 1 |
0 S 6.9 () 10,9 : 1
12 5.3 59 11.1 ¢ 1°

Aumento de eficiencis promedio 13.6 ¢ 1 |
‘fodos los valores de eficiencia son relaciones voluméfri—f

.c8s8 reeles (volumen de material removido / volumen de rue~
-de desgastada)! obtenidas durante las pruebes efectuades,




{3,5 DISCUSION.
" Los resuitados muestran ung mejor eficiencis de las
ruedas montadas en la mdquina B que 1as montadas en

1ls mdquins A.
Les razones de ésto son: .

1, Ls disminucidn de la velocidad de la flecha de
3800 a 3300 rev/min.

;“{2; Ls méquins B es una esmeriladora mds complete y pre-
~: cisa que ls mdquins A,

3. El movimieuto transversal de la mesa de la mdqui-~
ne B es muy suave,

- 4, La mdquina B no tiene vibraciones,
-Por lo anterior, se esperaba un aumgnto en la eficien-.
gia promedio de todas las ruedas montadas en la
mdquina B,
las ruedas de las series I y II tenfan cuerpo de ba-
quelita, las de la Serie IIT tenfan cuerpo de alumi~
nio para disipar mejor el calor,
-, Las ruedas de las Series I y II muestran un sumento
. de .eficiencie de 4.7 y 4.8 : 1 respectivamente.
Las ruedas de la Serie III que debido a su forms de
platillo son mds féciles de flexionar, muestran un
- gumento de 10,4 : 1 con un avance de 0.025 mm. :
La Serie III con avance de 0,050 mm sumentd su efi-
ciencia promedio a 13.6 : 1L .
Esto demuestra que ls mdquina B soporta mejor avan-
ces mayores que la mdquina A.
Los datos de los avances individuales en cada mdqui
ns muestran une disminucidén en la eficlencie al pa-
sar de 0,025 mm a 0,050 mm,
.. Siendo de 4.8 : 1 pera la mdquina 4 y de 3.6 : 1 pa-
" ra ls méquina B, .
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'13.6_CONPARACION DE COSTOS,

Tomando una rueds de cada serie podemos mostrar o
que los resultedos anferiores significan en el ta-
ller de una plenta donde les esmeriladorass se usan
en un sélo tipo de trabajo con un sdlo avance y un
sdlo tipo de ruedas,

Se supone una jornada de 8 horas y 240 dfas labors-~
les por afio.

CONCLUSIONES,

13,7

Los sumentos en las relaciones de eficiencis 4,7,
4.8, 10.4, 13,6 a 1 son muy significativecs.
Estos aumentos se logrardn siempre gue se use la mé-

‘quina m4s estable disponible parz el trabajo,

Generalmente €sto representa un gasto inicisl msyor
al sdquirir uana mdquina mejor, pero la recuperacidn
de la inversidn se logra en corto tiempo,

Pare obtener la eficiencie mdxima de las ruedas de
diamente, es necesario que las mdquinas en que se
usen tengen las siguientes caracteristicas:

1, Debe ser de construccidn muy rigida, sin que sea
muy pessds del cabezsl, Su base debe ser amplis de
modo que Se asiente firmemente,

2., No debe tener vibraciones,

3. Bl movimiento transversal de la mesa debe ser
suave y sin vibraciones, especialmente a bajas velo~
cidades,

4, La flecha debe girsr suavemente y sin cslentarse
8 cualquier velocidad, Las vibraciones aquf son les
nés defiines para la vids de la rueda,

5. El1 movimiento de la flecha debe ser minimo al
aplicar la carga de esmerilado.

6., Si se usa el cebezal y el contrapunto no debe hs —
ber tolerancia.
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CAPITULO 14

' NORMAS DE SEGURIDAD EN EL USQ_DE RUEDAS ABRASIVAS

DEFINICION.

Las ruedas ebrasives scn herramientss seguras y né-
cesaries para la remocidn del metel pero no son

irrompibles, por lo gque deben manejarse, montarse

y emplearse cuidadosamente.

ALMACENAMIENTO,

_ Bs un factor muy importante dentro de la vide dtil
de la rueda, un almacenaje correcto. debe permitir

. sgcar & uns rueda 8in que se lestime slguns de las
dends, deben usserse primeramente lae ruedas mds an-
tiguas, lo que elimina la posibilidad de deterio-
ros debido @ un almscenaje largo. '

14,2, Estanteria.

Debe ser construida y localizada de gcuerdo a lss
necesidedes del usuario, deben colocarse éen luge=
- res donde:

1,- Le temperstura sea constante y de 18 a 21 gra=-
dos Centfgrados, ye que cambios bruscos de tempera-—

turs perjudican a las liges,

2,~ Que seen secos o se maniengen con uns humedad
Relativa controlada de 45 a 50 oo

3.,= Que permitan un almacenaje ordenado y seguro &
cada uno de los diferentes tipos de ruedas,

4,- Que seen resistentes y con retenes para que no
_ se calgan les ruedas,

5.~ Que permita un marcaje adecuado de la centidad,
tipo y especificecidén de las ruedas,
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Recomendaciones Generales sobre el almacenaje
.de cadsa uno de los tipos de las Ruedas.

le.= Las Ruedas tipo 1 deben almacenarse de Canto.

2.~ Las Ruedas tipo taza deben apilarse unpa sqbre
otra, cuando se trate de ruedas grandes, el numexo
no debe exceder a 3 piezas.

3+= Las ruedas tipo copa deben apilarse una sodre
otra, pero de forma encontrada.

4.- Los discos rectos deben acomodarse en forma pla -
na, procurando poner una pieza pesada sobre ellos
¥y un& pieza como soporte para que no s¢ pandeen.,

~5- Los conos y puntas montadas deben acomodarse en
cajas resistentes.

6.- Las ruedas de cara especiales deberdn acomodar=’
se de forma ftal que la cara no se perjudique.

T.- Las ruedas tipo plato deben acomodarse de mane -
ra gue el didmetro menor quede siempre hacia abajo .

8.~ Las limas y ladrillos deben acomodarse de mane -
ra que queden uno junto a otro en forme alineada.

Q.~ Los rollos deben almacenarsé en forma horizon-
.tal.

10.~ las bandas pueden accomodarse colgadas o bien
en su empague original.

1ll.~ Las hojas de lija deben permanecer siempre en
su empaque original.

12.~ Las,ruedas de Diamante y Nitruro de Boro deben
permanécer siempre en su caja de empaque original.
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- 14.2.2 IDENTIFICACION DEL PRODUCTO.

~La ide’ntiﬁcacitSn del producto almacenado es un

factor muy importante, ya que permitird identi-
fl(_:arlo rapidamente, debe tenerse oguidado de no
quitar la etiqueta original de identificacidu,

FIG. 14, I

ALMACENAJEYCORRECTO DE LAS RUEDAS ABRASIVAS
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FIG. 14.2

ALLIACINAJE CO 13

" ) .

oHor  almacenados  horizen- 2,~Rollos angostes. 3,—Bandas en, sus cajas.

P
R
fi: i o
. 4 ¢ ’i
4.
NS R ST . T e
colgadas, §.—Holas, aimacenadas en  sus 8.~Hojas almacencdes en sus

cajos originales; : tafitlas originales,
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MANEJO,

“Es uno de los factores més importantes, ye que un

mgl manejo puede ocssioner fracturss o deshalances-

-mientos 8 les ruedzs,

Las recomendaciones generales pars el manejo de las
ruedas abrgsivas son:

l,~ Evitar que la rueda se caiga o golpee,

2.- La ruede no debe rodarse en el riso, sino que
debe menejarse con sparatos adecusdos,

3,~ Los discos y ruedas que veyan empscados deberdn

transportarse de ese wodo.

.4 INGPECCT O“ VISUAL,
Antes dz monter une rueds eLrssive
peccionerla rers chRervsl gue ne hyr
algén delerioro, ,
l.— Cusrdo se¢ sospaghe gqua uns ruela ha sulfrids sal=-
gdn detcrlnzo Zeberd desechurse,
n
A
22

Suspdndase ls ruada po

por €l sgujerc con un dedo y ooom
un objeto no metdlico golpe

¢ 1a reeda = 45 grados de

)

“la vertical ¥ 5 unes 3 ¢ & cenifmetros de 15 rerife-

ris, el sex gclpeada la rueds deberd escucharse un
gonido metflico parecide gl de uns csmpsns, Si 8w

- produce un sonide sorde, no deberd emplear S8 UG -

da, y& gue pueds estsr f{ractursds, 51 le rueda s ,
omuy grande fusce apoyarse en el suels, ¢l cusl debs -
rd estar duro y limpio, l&s ruedss rificzdas son
lae. dnloas que dan &ste sonido, las rueces rasinoges
dsr. un sonido r£fs opaco, '

-«
4

}e

1
-
L

ray
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f_i:é;.MEELQAS'MLELEQS DE LAS RUEDAS.

De ecuerdo a la American Standard Safety Code, Care,
~and Protection of the Abrassive Wheels pdrrafos
B=7.1 'y 2~7.2 de 1964, lss ruedas abrasivas deben
tener un minimo de xedidas ern cusuto 3 didmetro,
pesor y barrend, las cuales deben ser de souszrdo
la siguiente tabla. '

es -
a

O TABLA I4.1

GRUESQ OE LA RUEDA EN MILIMETROS

P
: |
90 11001151129

‘15120125130 4D 45 1-50 155 65|70 {75 | 80 ;
: 1o . l

v330g v1.30
CEiINVIC

OIAMETROS DEL EJE €N MILIMETROS

. S
66 64| 95! : ‘ : 50

-8s{-as] s} | . , ! 75
95("98{ 95}127 | 12711271127 } 100
7122271127127 _ 125

12712711271 12711271159 {15.9{19.0{19.1 1 19.1{19.1 | 19.1] 19,1 [ 191 {19.1 | 25.4{ 150
127112711271159115.9]159{15.9119.1 {19.1{19.1 {191 | 19.1{19.1 {254 | 254 | 254 175
127 11591591159:159159 119.1 {191 {19.119.1 | 254|254 ) 25.4| 254 254 | 254/ 200

. : | y
15.9{15.9!15.9 191 '(19.1; 119.1119.1 [ 2542541254 (254 |25.4{254{31.71317]317(225
15.‘9"19.1‘119.1 19.1119.1 11911190 {254 1254{ 2546 3T 132 N7 1307131713171 290
119.1] 191 "19.1 19.112541 254,254 1254 (254|254 {317 31.71317}1317131.7]31.7{ 300

11911254254 {254 ZSA!.ZSA 254125417131.71317 317|317 {3811381{381] 350
ATV 31T (3170317 131.71317(31.7|31.7138.1138.1738.1{38.1/381]444{400
N7 NT I NTINT N7 381138.1138.7)38.0( 38.138.1) 446|644 14441450 |-

381 (381 |38.1| 381 38.1{ 381|381 38.1 3841666} 444 4441 4441508] 500
381138.138.1/36.1138.1138.1}381)44.4144414441444)1508)508508! 600
13811389307 3B.1 4441444664404 50850,8]508{508]508; 650

o lesstess)assdtess]sss]s08 | 508 | 508508 (87.1(571 |57.1] 750
|- |508|508|508|50857.1|57.157.1{63.5|635|698|638/ 300

‘ )8b




~PESOS MINIMOS DE LAS RUEDAS.

TABLA T4.2

De acuerdo al Cédigo anterior, les Ruedas abrasivas

deben tener un peso mfnimo, el cual debe ser en hase
g su difmetro y espesor, los cuales son en base & 1ls
siguiente tabla,

s ' ANCHD EN MILIME TROS . E g

s l 10{ u[zoia§Taolw[solsn{miw[so rmc{ns{us[m(m’zau ;5
’ PESD APROUMADD EN XG5 g 3
“.100ss | otz {00 | azes !o.zao 0340 | 0450 | 0560 | 0870 | 0780 | 0.490 | Loao| 1120 | 200 | 1400 | 1700 | 2c00] 2.250 | 78
| o | 0200 9300 | 0.400 { 0500 | 0606 | 0400 | 1000 | 1.200 | 1000 | 1900 | 1400 | 2090 | 2.300 | 2500 | 3000 | 3500 | 400 | 190
{are0 {0320  0ca0 | oo foaon | 0360 | rasa | 1evo | 1320 | 2200] 2560 2.080 | 2.200 | 2620 | c.000 | 6005600 | 8.000 | 125
0,223 | 0450 | 0.680 | 0.900 | 1130 | 1350 | 1.400 | 1250 | 2700 | 3.200 | 3.600| 4000 | 4500 | 5150 | 5.500 | 8750 { 7.500'{ 3 0m0 | 150
0.300) 0500 0309 | 1.200 | t5u0 | 100 | 2450 | 2000 | 3800 | 4200 | sa00 | 3400 | & 7 15 esy oz s
0400 | awoo | 1.200 | 1600 | 2900] 2400l 2200 | oo | wseo | secofascafrzo) & s [0y m | w s {20
.0.500 | 1.000°) 1500 | 2000 2900 | 3000 | 00 | S000 fawon {2000 | & |9 10 [ ms {zsis | 1s] 20 us
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VELOCIDAD PSRIFERICA.,

148

oz seg.

Es la Velocidad a la cusl viaja un punto de la . .
perxferla superficial y que normalmente se expreea

I4 8. I VELOCIDADES PERIrERI“AS RECONENDA BLES,

~ TABLA

T4.3

ELOCIDADES PERIFERICAS RECOMENDABLES

Fn le qxguievte tabla se dan las velocidades per;fé--’
rlgas'recomendaolﬂn paras cada tipo de operacidn,

Tyrabor CBY

s de liga resinosa Diamante
230 de esmerilado En hémedo En seco En htimedo En seco
11ad de superficie 0-30 /s | 22-35 /s
) ziladb de interiores 10-20 m/s 8-12 m/s 18-30 m/s 15-20 m/s- -~
rilado cil. exterior 20-30 m/s 5-35 m/s '
‘ 18-28 m/s 15-22 /s 18-25 ny/s

i dicadas a contlnuacién.

Cilind:xco exterior :

‘Cilfndrico interior

‘Desuperficie con copas o segnentos
' superficie con ruedas planas
ILADO DE. HBRRAMIENTAS

acero

'Dacmﬂmmoécmmnﬂﬁos(mwmah

‘De carburos cementados. (mecdnico) -

n/seq.

25-32
20-30
20-25
22-27

2%

- 20-25
5-15°

20-30 m/s

n; Ios diferentes tipos de esmerllado, se recomiendan las veloc1dades'

De carburos cemenuka con nxka‘
de diamante St

En hfmedo 18-28'
En seco - 15-22 --
DESBASTE CON MAQUINAS PORTATILES o
Ruedas vitrificadas 25-30
Puedas resinosas: - © .. 48
DESBASTE CON DISCOS REECEZADOS DE :
RESAQUE - ‘80 -
- CORTE GJ!DISCOS ABBASIVUS 60f80
CORTE CON DISCOS REFOEUEDS EN MA

(QUDR FIA 80
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TABLA DE VELOC
TABLA I4.4

IDADES. PERIFERICAS

METRUS PONSERUNDY

a

i | 18 J 20 j 2 | 25 | 20 [ 30 |33 [ 35 [ 37 [ 45 [ 8 | 50 | 60 | &5 | 80

" REVOLUCIONES POR MINUTO

1 303

13 803{1827317.189

19 098

21 008

2298

24828

26737 T28 37434 377

% 287

{38 196

4583643 846(61 116

9729

6 875 7639 8554

9 549

10 504

11459

12414

13368114 132]17.188

18143

19 038

2291824 828

{30 558

3819 4383 8093] 5729

6 366

7 003

7639

8276

8913 9421

11459

(2 096

12732

1527816 552

20372

slalelz]t

2084 '3 437] 3820 4297

4778

8 252

5 729

- 6207

6 685

7 666

8595

9072

9549

11459112 414

15278

~2201t 2 750! 3056; 3 438

3820

4202

4584

4966

5 348

5653

6 876

7258

7640

9 168} 9931

12224

.o.uu‘-i

1909 2291

2546i 2 868

3183

3 %501

3820

4138

4456

47101 5729

6 048

6365

7639 8276

10186

{algis

- 1637

| 964 2 163} 2435

2728

300!

3274

3847

3820

4 037

4911

5183

3456

6548

7 093

8732

1432

t T8

1910{-2 148

2387

2 626

2 665

3103

3342

3533

4297

4535

4775

5729

6 207

760

1273

1 827

1698; | 910

-2 122

2 334

2 548

2758

2970

3 140

3 820

4 032

4 244

3092

‘5517

6 795

it

1149

1373

1828 {719

1910

2100

2292

2483

2674

2826

3438

3 629

3820

4584

4965

‘6112

934

| 273 1432

i 89

4 75

1910

2069

2228

2 355] 2864

3023

3)83

3820

4138

5 092

1091 1228

1364

| 300

! 637

1773

i 910

2018

2458

2592

2728

3274

3 546

4366

718

933) 1 074

1194

1313

1432

1582

1672

1 766

2149

2268

2387

2683

3103

3820

438

849 - 958

! 06!

L1167

1273

1379

485

1 570} 1910

2016

2122

X3 546

2.758

3396

. 872

764 8393

933

|1 050

1.146

1241

1337

1413

1719

1814

1310

2292

2482

3086

320

694 . 781

868

. 958

1 042

1i28

1218

| 284

| 562

1649

1736

2084

2257

469

637, .76

796

875

955

1034

BEIE

| 158

11433

1512

1910

-t
2038

43¢

588} 66!

T34

808

i)

- 958

10208

1 070

1322

1395

1 468

1762

| 880

403

- 548 - 614

682

750

887

955

995

1092

1 159

1228

| 296

| 784

37

309 - a73

637

700

764

828

891

929

I 146|

1210

1274

1528

I 633

Y

424

AT 5%

397

856

716

776

838

872

1 074}

{134

| 194

1432

t 832

331!

. 442] 308

382

618

663

729

773

817

994

1 081

1108

1 326

1 436

t
LI

418 481

586

628

63

732

- 774

942

| 008
v——

| 047

| 256

| 36/
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1 8, 2 VELOCIDADES PERIFERICAS DE ETLQU ETADO,

Es aqnella velocxdad baao la cual una rueds puede
ser-trabajsda por norma del fabricante y ls cual

ge indica en la ethueta de identificacidn de la

rueda,

TABLA DE VELOCIDADES DE ETICUETADO -

TABLA I4.5

TIPOS DE RUEDA - m/ss8,
RUEDAS VITRIFICADAS SUPERPOROSAS - 30
RUEDAS VITRIFICADAS NORMALES 37

RUEDAS VITRIFICADAS PARA 45 & 50 m/seg,
(V245,V345,V914,V964, vzso v350, v915,

v965) . 50
RUEDAS VITRIFICADAS PARA 60 a 65 m/seg,
(V260,V360,V660,V916,V966) 65
RUEDAS VITRIFICADAS PARA 80 m/seg.
‘(V968) 80
RUEDAS RESINOSAS NORMALES ' - 50
'RUEDAS RESINOSAS A60 } . 60
RUEDAS RESINOSAS A80 , , - 80
DISCOS CORTADORES SIN REFUERZO 65
DISCOS CORTADORES CON REFUERIO 80
. DISCOS CORTADORES REFORZADOS PARA
100 o/seg. 100

" DISCOS ESMERILADORES REFORZADOS 80
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g _NORIAS DE VELOGIDAD.

e Cerciérese que la rueda .pueda ser empleadn a
- .las revoluciones por minuto que desarrolls la mdqui-
na, ’

2.~ No deberd excederse nunca la velocidad mfxime
.de operacién establecida pars camda una de las ruedes

3.~ Al montarse la rueda debe dejarse girar libremen-
te a la velocidad & la cual va a trabsjer, por lo
menos durante un minuto antes de comenzar g esmeri-
lar,

4,~ Todas las ruedas fabricadas para velocidades de

_trabajo excepcionales dnicamente se emplearén para
I} N rd .

los trabajos sdecuados y en las maquines sdacuadas,

5.~ Use las velocidedes de operacidn recomendadsas,

~una velocidad muy baja hace que la rueda actfe muy

~suave, tenga corte lento y se desgaste rdpidamcote,
una velocidad muy alta, hace gue la rueda actde durs
que el material se desgaste rdpido, especialmente si
le rueds es resinosa, . -

YSOS DE LA RUEDA.

1.~ Asegfrese que la mfquina se encuentre en buenss
condiciones de operacidén y revisela periddicamente,

2.~ Esmerile en himedo. siempre que sea posible, el
~uso de lfquido esmerilador aumenta la eficiencis de

 la rueda, debe evitarse el uso de 1fquidos Alcalinos

3J.,- Esmerile en seco Ynicamente en cesos extremos y

- solemente con ruedss de liges resinosa,

4.« No intente remover demesiasdo materisl por paso
de la rueda, los avances recomendados son los siguien-

tes a
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TABLA T4.6

GRANO | AVANCE
8O - 120 0,025 = 0,050 mm
140 - 230 0,013 nmm
270 en adelante 0.006 mm

- 5.= El avance transversal debe ser lento y no mayor de
. 0.075 mm por peso.

6, La velocidad de 1o mesa no debe ser mayor de 1 m/min
para desbaste y de 0,25 m/min, para acabado,

7.~ La rueds deve estar perfectamente rectificade y con

uns tolerancia en la excentricidsd de 0,025 mm wara rug- .

. des tipo copa ¥y tipo plato y de 0.013 mm pars ruedes
rectas y ruedas resinosss,

8.,-Debe revisarse contfnuamente la flecha y 13 brids de '
asiento con un indicador de cardtuls.

-"La excentricidad se corrizs golpesndo susvemente ls rue- -
-da con un martillo de maders,

“9,~ E1 aderezado y rectificado correctos aumentarén sig-
nificetivamente el rendimiento de la rueda, que es un
factor importante por cuidar,

10,=No esmerile por el lado plano de la rueda, a menos
de que haya sido disefiade para ésto,

" 11.~No golpee le ruede con le pieza que se estd esmerx--‘
lando porque puede fracturarse.

- 12,~ Cuando se trabaja con lfquido enfriador, antes de
parar la méquina cierre la llave de paso, pere evitar
quedae creen condiciones de desbalancesmiento en la
rueasa.
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" 13.~La pleza que se va a esmerilar no debe aplicarse
" .eon presiJn muy fuerte sobre la rueda frfa, ya que el

“calor sdbitamente desprendido por la frlccidn puede

: proxocar tensiones y por consecuencis raaaduhaa en la
reasa.

- 14.=El soporte de la pieza debe ester lo més cercs po-
. 8ible de la rueda, con un méximo de 3 mm de distancie

- pare eviter que la pieza se trabe entre le rueda y el
- soporte,

15,=No altere la rueds en le flecha, ni altere el dife
‘maetro del equipo, si ls rueda no enire en le flecha
- no debe montzrse, '

-t16.-No debe colocarse enfrente de la rueda cuardo se
- estd esmerilando,

‘17.-ulempre emplee aﬂueoao de yegurxdad cusnde esté
operende le mdquina esmerilsdore.

'18 ~Se debe cuider el engrase reguler de lz flecha rae
w_ra evztar su calentamiento, asi zomo el de 1& rueda,

a4 II TENSIONES

Bajo condiciones normsles de Gpﬂ“aclﬁ les rvedas se
~encuentran sometidss & une serie de tensionss provoca-
~des por los sigulentes factores:

»t»-i.-Aceleracx6n Rotecional.
' Se preduce cusnde la rueda se lleva & su velocidad
‘normal de operscidn,

" '2.=Desbalanceamiento Dindmico.
‘ Es producido cuando existe un mal montaje de la
rueds,

3.-Impactoa Radisles,

7 Se producen como resultado del impecto ocasionade .
‘por el avance d@ la ruede en le pieze de trabajo
o viceversea,

4,«Tensién Tengencial,
Es ls producida por los esfuerzos en la suPerf;cie
de ls rueda.
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S5.~Tensidn térmice, - :
' Es producide por el caler generado entre ls
rueda y la pieza de trabajo.
6.-Imgectos Latersles,
" Se producen por golpeteos intermitentes de la
rueds en lg pieza de trasbojo o viceverse,

7.-Cargas Latercles, :
Es lz tensidn producida por presidn ejercida en
las caras de les ruedes, .

8.,-Cargat por Desaceleracidén o Frenado,
Se producen al disminuir lz velocidad de le rueds
aplicando un freno o desscelerscidn,

9.-Tensién por Compresién,
Se produce 21 monter la rueds entre las bridss,

10,~Tensién Rotacional,
Es la producids por ls fuerze centrifugs generads
al girsr le rueda,

14,12 RESPONSABILIDADES DE SEGURIDAD DEL TABRICANTE DE BUE -

DAS ABRASIVAS.

La seguridad de la rueda abras;va comienza desde su
- fabricecidn, vor lo que el fabricsnte debe tener lss
81gulentes normas:

* Te=Producir ruedas que geranticen la seguridsd del
operario,

2.=Proporcionar asesorfa técnica al usuario,
J.-Reelizar estudics pare mejorsr sus es pecificaciones.'

4,=Tener un e=trzcto control de calided dursznte le fa-
bricecidr iento de las materias primas como del
p:oducto verminado.
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‘4 A.- Controlrde Calided de Meterias Primas,

a).~ Tipo de Grano

b).~ Tamizado

¢).~ Calidad de Grano

d),= Calidad de Liga o Aglutinante.

‘,4‘B.- Control de Calidad de Producto Terminado,

a).~ Medide de Dimensiones

b).= Pruebz de Sonido (4 ruedas Vitrificadas
solamente). '

¢).~ Prueba de Balanceo
‘d) 4= Prueba de Velocided
e).~ Prueba de Dureza y Estructure,

3 RESPONSABILIDADES DE_SEGURIDAD DEL FABRICANZE DE MA-
: QUINAS ESMERILADORAS. |

Bl febricante de las méquinas esmeriladorss debe te-
-ner en mente construirlas tomando en cuenta los si--
“guientes factores:

50).;Diseaar las mfquines pera que Sean SegurasS y pre=
. . clisas, v o '
b).~Proporcionar los dispositivos y montajes que sean
- - adecuandos y seguros. ‘
¢).=Capaciter al personal que va & opersr las ndqui -
nas, ‘
'4),=Debe diseflarlas pars que trabajen fdcilmente a
las velocidades requeridas,
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4 I4

RES”OLSABILIDADES DE_SEGURIDAD DEL USUAPIO

) La rayor parte de los accidentes son causados por

un, mal manejo de las ruedas por los opersrios, por
lo que éstos deben seguxr lss siguientes normas dg
seguridad:

1) .~Examiner los meteriales al recibirlos .

2).~Fijar procedxmlentos de- manejo y almacensje se-
2uros,,

3)'- urinistrsr el equlno de proteccidn que garan=- -
tice un uso seguro(Lentes,Botas,Caretas,Cascos
guantes, etc.)

4) ,~Revisar que las mquinas y el equipo trabaapﬂ
en forma segurs.

- 5).=Seguir las recomendzciones de sngurlugd“de‘ fa -

bricante de las ruedas abrasivas..correcizmente.

6).~Seguir sdecuadsmente las recomendaciones de se-

guridsd del fabr;can*e de mdquines esmerilado=
ras. :

57).-Ad1estrar al personal en el uso de ruedas y mé-

quinas esmeriladoras,

GUARDAS _PROTECTORAS.,

14.15

Es la perte de la mfquina que da resguardo e la .

rueda e°merxladora y tiene las siguientes caracteQ
risticas:

I.-Deben emplearse siempre.
2,-Deben cubrir por lo menos la mitad de 1a rueda.

3,~Hasta que =e encuentren bien montedas debe po - |
- nerse & funcionar ls mdquine esmer;ladora.

. 4,=-Pueden no emplearse con ruedas menores de 50 mm,'“

5.-Se deben colocar de modo que permanezcan giem =
pre firmes y rfgidas pero deben tener- fécil mo-
vimiento.
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Son la perte de la mfquira gque da sujecidn a 1ls

‘rueda y permiten su correcto ajuste en la mdquins

debe tener las siguientes caracterfsticss:

1.~ Deben cer del mismo tzmafio y caracteristicas
. las dos.,

" 2.- Deben tener las dos un didmetro de por lo me-
nos 1/3 del didmetro de la reds,

3= No se deben usar bridses de apriete cuya super-
; ficie no esté limpis y plana,

- 4.= Deben emplearse siempre las ruedas con la eti-.
" queta ya que ¢éstas permiten el apriete con las
- bridas,

5.~ Deben tener un receso alrededcr del agujero.

FLECHA,

. _Es la parte de la mfquina gque permite soporte de
. "le rueda y le da transmision pzra yus ésta gire,

‘debiendo tener lss siguientes caracterf{sticas:

1e= Un didmetro minimo que garantice el uso seguro
de l@ rueda,

2.~ Un difmetro que impida que hays mucho juego

. .-con el barreno de la rueda, LT

3.~ Debe evitarse su calentemiento, ya que al ex-
panderse pusde fraciurarse o fracturar a la
rueda, lo que hace lubricando los baleros,

4.- Debe ser lo suficientemente larga para: permitir
el montaje de la rueda y las bridas y lo sufi -
cilentemente corta para permifir el correcto
apriete con las tuercas, '
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TUZRCAS.

" Es 1z parte de la miquina que permite que hayg una

buena sujecién de la rueda en ls flecha e impide
que se salpga de ésta. sus carecierfsticas primordia-
les deben ser: '

1.~ Tener el difdmetro adecuado para peraitir el
gpriete en la flische,

2.~ Su apriete no debe ser excesivo ya que puede
: fracturar & la rueda.

© 3,= Su apriete debe ser en sentido contrerio al

movimiente de giro de la rueda.

4,- Deben ser fdcilmente ajustables y de fdcil des-~-
monte en las flecha.

14,19__POSAMANO,

Pz lal\parte de la mdquina gue perulte al operario
le sujecidn de la pieza de trabsjo sin necesidad
de que 81 tenga que noporiarls, debe cumplir con-
los siguientes reguisites:

1,~ Debe ser rigido.
2,= Debe tener f£{cil movimientio.

3,- La separecidén entre la rueds y €1 debe ‘Ser méxi-
‘mo de ) mm para eviter que la pieza se atore,

14,20 CONCLUSION. -

Puede decirse jque el esmerilado es una de las opere-

.ciones de remocidn de material mds cdmodas y segu -

ras que exisien en la actuslided siempre y cuando
se cumpla con los requisitos expuestos pers el em -
pleo de las ruedas abrasivas,
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cementados con diamante Man-Made; Ed."
General Electric Co.; U.S.A.
Abrasivos; Ed., GEO, H. Buflaad Co.,

Catdlogo de existencias; Tynolit - -
Austromex; México.
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