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1. INTRODUCCION

El manual que esta elaborado por la empresa KLINGSPOR tiene por objetivo fundamental orientar al
usuario en la aplicacion correcta de nuestra linea de abrasivos rigidos. Esta induccion del usuario
empieza por conceptos fundamentales orientados a la correcta seleccion del producto en base a
condiciones operacionales como el material trabajado, las herramientas disponibles, su potencia, y
por supuesto las dimensiones de la pieza trabajada.

Asi mismo, no podemos dejar a un lado en este manual citas textuales de la normativa FEPA*
relativa al uso seguro de abrasivos rigidos asi como las referentes a las condiciones 6ptimas de
almacenamiento. Se incluye también una seccion dedicada a la resolucién de problemas de
funcionamiento tanto en discos de desbaste como de corte.

Se ha tratado en lo posible de hacer los conceptos aqui expuestos o mas universales posibles.

* FEPA Federacion Europea de Fabricantes de Abrasivos

2. SELECCION DEL PRODUCTO

Esta seccidon esta dedicada a tratar todos aquellos aspectos relacionados con la correcta seleccion
de los discos de corte y de desbaste. Para ello primeramente tratamos lo relativo a las convenciones
utilizadas en la identificacion de los discos. Luego, se habla de los materiales trabajados y la dureza
de los discos; en dicho apartado se anexan tablas propias de nuestros productos que orientan al
usuario en este sentido. Finalmente se trata lo relativo al tamafio de los discos en relacion a las
piezas trabajadas y la situacion operacional.

2.1 NOMENCLATURA
Todo disco de corte y desbaste viene identificado por un grupo de letras y numeros que definen
basicamente:
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* El mineral abrasivo
El tipo de grano abrasivo con que fueron elaborados los discos, este puede ser de carburo de silicio
o con mucha frecuencia de 6xido de aluminio (corindon).

* El tamano de los granos
Comunmente se ven en discos de desbaste y corte los granos 24 , 30, 36 y 46.

* La dureza de la matriz abrasiva

La dureza se identifica con letras, que van desde la “N” para matrices suaves hasta la “TZ” para
matrices muy duras. Mas adelante hablaremos de la relacién que debe guardar la dureza del disco
relativa a la dureza del material trabajado. En el grafico adjunto se ilustra lo explicado anteriormente.
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2.2 MATERIAL TRABAJADO Y DUREZA DE LOS DISCOS

En términos generales mientras mas duro sea el material a ser cortado o desbastado tanto mas
blando deben de ser los discos para evitar su cristalizacion. Cuando hablamos de discos blandos
nos referimos a aquellos que tienen gran facilidad para repeler los granos abrasivos gastados, y que
en todo momento cuentan con granos muy filosos y nuevos en su periferia. Los discos duros por el
contrario, son aquellos que se gastan muy lentamente con el uso y que no sueltan facilmente los
granos gastados. Se dice que un disco se ha cristalizado cuando este pierde su poder abrasivo y se
torna brillante.

La regla que mencionamos primeramente que decia ‘materiales duros con discos blandos” no
siempre es aplicable. Tenemos para ello dos casos tipicos:

v" Uno es el Aluminio que es un metal blando y requiere de discos blandos para ser trabajado
efectivamente.

v' El otro son las fundiciones de aleaciones de hierro que son duras y requieren igualmente de
discos duros para su tratamiento.

A fin de evitar cualquier tipo de confusion el departamento técnico de KLINGSPOR ha preparado
para Ud. las tablas que se muestran en la pagina siguiente. Para poder utilizarlas, Ud. tiene primero
que saber qué material va a trabajar:

Acero inoxidable

Fundicion

Piedra

etc.

K/
0.0

e

%

X3

¢

K/
.0
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Luego vera que generalmente para cada tipo de material existe una alternativa en la serie EXTRA,
otra en la SUPRA y finalmente una SPECIAL.

Los discos tipo EXTRA son de rendimiento estandar, mientras que en el otro extremo tenemos los
discos SPECIAL que tienen rendimientos sobresalientes. Nuestros discos tipo EXTRA, a pesar de
tener rendimientos estandar, de acuerdo al patron de medicidon Europeo, presentan un
comportamiento muy superior al de los discos nacionales y de otras marcas importadas. Por ello,
siempre comience seleccionando un disco de este tipo como primera alternativa, siempre y cuando
este sea compatible con el material que va a trabajar.
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DISCOS DE DESBASTE KLINGSPOR
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de base mineral

caodigo plata codigo negro

E estandar
X
T ¥
R "
g ¥
A A 24 EXTRA m
A24 EXTRAT z

S O
U =
P m
R Z
A -

C 24R Supra A 46N Supra A 24S Supra o

AC 24R Supra
S
P
E
C
|
A ‘ apb”
1 A 24TX Special A 24R/36 Special A 24R/01 Special
maximo

KLINGSPOR Abrasivos S.A.
Sor Angela de la Cruz, 8-1°A
28020 Madrid



(A KLINGSPOR

Tecnologia de abrasivos

DISCOS DE CORTE KLINGSPOR

Piedra, materiales  Aluminio Fundicién Acero inoxidable Aceros Metales
de base mineral
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2.3 TAMANO DE LA PIEZA TRABAJADA EN RELACION AL DIAMETRO DEL DISCO
Existen basicamente tres (3) factores que fijan el tamafo del disco de corte o esmeril a utilizar y ellos
son:

» Espesor macizo maximo de la pieza a cortar (aplica solo para discos de corte)
» Tipo de herramienta disponible
» Ergonomia

2.3.1 Espesor macizo a cortar

En cuanto al primer punto debemos tener en mente que los discos de corte pueden cortar secciones
macizas (piezas) que tengan un espesor maximo de alrededor de 1/10 del diametro del disco. En
otras palabras un disco de @115 mm puede cortar hasta aproximadamente 115/10 = 11,5 mm.

Seguidamente colocamos una tabla que indica los espesores maximos de corte recomendados para
cada disco:

Diametro del Disco de Corte [mm] Longitud Maxima de la Seccidn
Transversal a Cortar [mm]

2.3.2 La herramienta

La otra variable que controla el tamafio de disco a utilizar es obviamente la herramienta. Siempre
debemos comprar discos de corte y desbaste cuyas dimensiones en cuanto a diametros
correspondan con las sugeridas por el fabricante de la herramienta. Ejemplos tipicos son las
amoladoras pequeinas para discos de @115 que sdlo pueden usar discos de este diametro externo,
nunca mayores. No podemos caer en la tentacion de instalar un disco de @180 en una amoladora
para discos de @115, pensando en que con ello vamos a trabajar por mas largo tiempo.
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Esta situacion es peligrosisima debido a que los discos de corte de 115 giran a una velocidad
angular (RPM) muy superior a la que puede resistir un disco de @180 con su diametro completo.

Entonces en conclusién siempre debemos utilizar discos cuyas dimensiones correspondan con las
sugeridas por el fabricante de la herramienta (Diametro externo y diametro del orificio de fijacién). La
Unica dimension que puede escoger libremente el usuario de la herramienta es el espesor de los
discos.

Por ejemplo, existen discos de desbaste de 6, 7 y 8 mm de espesor. También hay discos de corte
que van desde 0,8 mm hasta 3,5 mm en discos de diametros menores de & 230 mm. Claro, para
discos de 300, 350 y 400 mm de diametro, los espesores de ellos van desde un minimo de 3 mm
hasta 4 mm.

2.3.3 Ergonomia

El espacio disponible para realizar una operacion es muchas veces limitativo y por ende nos vemos
forzados a usar herramientas muy pequenas, aun cuando la magnitud del trabajo obligaria a utilizar
herramientas mayores para lograr una buena efectividad. En otros casos, no podemos trasladar la
pieza a cortar al banco estacionario de corte y tenemos que cortarla en sitio con herramientas
portatiles.

3. NORMAS DE SEGURIDAD

v" No podemos dejar a un lado la seguridad, por lo cual seguidamente les hacemos una serie de
recomendaciones de uso para discos de corte y desbaste extraidos de la norma FEPA
internacional de Seguridad.

v" + No utilice discos de corte o desbaste que hayan sufrido caidas o que presenten dafios

fisicos visibles.

v' + Platos de sujecion con dimensiones adecuadas deben siempre utilizarse para fijar los discos
de corte. Esto es especialmente importante cuando se instalan discos de corte en bancos
estacionarios de corte.

* Nunca sobre-apriete las tuercas de fijacion.

» Tenga como rutina la inspeccién de sus herramientas y maquinarias para percatarse si

tienen dafios y o desgastes excesivos.

v' « La potencia de las herramientas y maquinarias debe ser tan alta como sea posible de
manera de evitar un funcionamiento irregular de los discos durante la operacion.

v' + Es muy importante mantener una presién de contacto constante cuando se realizan cortes.
Evite aplicar presiones excesivas dado que ellas generan calor y un excesivo desgaste de los
discos.

v' « Evite todo tipo de presiones laterales a los discos de corte. Recuerde que ellos sélo resisten

presiones de canto.

* Los discos de corte y desbaste usados en forma impropia son PELIGROSOS.

» Siempre observe las regulaciones de seguridad especificadas en la norma ANSI Code B7.1

AN
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v" « Nunca exceda las velocidades maximas de operacion de los discos expresada en m/s
(Velocidad tangencial de la periferia).

v" « Cuando efectle cortes en bancos estacionarios, siempre debe pararse a un lado; nunca por
delante ni por detras de la herramienta. Los protectores de la herramienta siempre deben
estar correctamente fijados y en su sitio original.

v/« Cuando trabaje con amoladoras angulares de mano, mantenga éstas inclinadas hacia abajo
y alejadas de Ud. hasta que el disco alcance su velocidad maxima de trabajo en vacio. Esto
debe hacerlo siempre que instale un disco nuevo en la herramienta antes de comenzar a
utilizarlo en forma intensiva. Esta practica permite detectar cualquier desbalance que exista
en la herramienta o en el disco antes de comenzar la operacion.

v« El correcto montaje de los discos de corte y esmeril en las herramientas es fundamental, ya
que la gran mayoria de los accidentes se originan en un descuidado montaje de los discos.

¥v" + Nunca intente forzar el montaje de un disco de corte o esmeril en la herramienta. Si el
diametro del orificio central del disco no coincide con el eje de la herramienta, no intente
ensanchar el agujero del disco. Si hace esto tendra de seguro un accidente.s Igualmente, si el
agujero del disco es demasiado grande en relacion al eje de la herramienta, no crea que con
apretar fuertemente los discos con arandelas adicionales sera segura la operacion.

v" + No golpee fuertemente los discos de desbaste contra la pieza trabajada al comenzar la
operaciéon de desbaste. Comience su trabajo gentiimente y aumente luego la presion de
contacto hasta un punto donde obtenga la velocidad de desbaste deseada y que le sea
comoda la operacion. No olvide que debe evitar aplicar presiones excesivas.

v' + Los discos de desbaste deben utilizarse de manera que estos guarden un angulo de 15° a
35° con respecto a la superficie trabajada. Si Ud. inclina excesivamente la amoladora sobre la
superficie trabajada su ratio de desgaste se incrementa y a la vez se aumenta el riesgo de
accidentes.
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a< 15Y o =35Y

Recuerde, nur sero cualquier valor

mayor a 15° y menor o igual a 35° es aceptable.

Efectuar cortes en el extremo libre de piezas metalicas produce esfuezos severos a la resistencia del disco
aparte de que se deforma el perfil de la pieza y el corte resulta irregular.

Las piezas curvas no sujetas al ser cortadas en medio de dos puntos de apoyo hace que los extremos
atrapen al disco ocasionandole un desgaste prematuro o fractura presentando un riesgo de accidente.
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Los perfiles angulares pueden ser cortados con rapidez y rendimiento si la cara de mayor dimensioén es colocada en una
inclinacion de 45 grados para obtener un desplazamiento del disco durante el corte solo en el espesor de la [amina.

4. RECEPCION, MANEJO Y ALMACENAMIENTOS DE LOS DISCOS DE CORTE Y DESBASTE

* Verificacion Fisica del Embalaje y los Discos

Una vez recibido los discos de corte o desbaste en su almacén, debe verificar las condiciones de sus
embalajes en busca de evidencias de maltrato fisico. Aquellos embalajes que presenten golpes,
deberan ser abiertos para observar si los discos presentan fisuras. Los embalajes protegen los
discos, por eso es buena practica el mantener siempre éstos dentro de sus cajas originales.

* Manejo

Se debe en todo momento manejar los discos de corte o desbaste con extremo cuidado. No deben
nunca ser golpeados ni lanzados libremente al suelo. De igual forma debe almacenarseles en
lugares con temperatura y humedad moderada (T = 25° - 30° C; humedad relativa del 50% max.) y
en sitios que ofrezcan proteccion contra dafos mecanicos accidentales. Fuentes de humedad
excesiva como el suelo y las paredes deben ser evitadas a toda costa. También debe evitarse la
cercania a fuentes de calor como podrian ser techos de zinc, paredes expuestas directamente al sol,
hornos, etc.

* Rotacion

Aplique el principio de almacenaje FIFO (First in First out). Los discos que primero entran a su
almacén deberan ser los primeros en ser utilizados. Los discos de corte y desbaste envejecen con el
tiempo; este envejecimiento se observa fundamentalmente después de 5 afios de su fabricaciéon y se
manifiesta en la durabilidad de los discos, pues éstos se hacen un poco mas blandos. Por ello, es
conveniente siempre darle una rotacién adecuada a sus inventarios de manera de obtener el maximo
rendimiento posible de su inversion en abrasivos rigidos.
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Estructura tipica para almacenamiento seguro de Discos de Corte y Esmeril, asi como para
ruedas de rectificado. Figura extraida de www.fepa-abrasives.org
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5. CONSEJOS PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS CON DISCOS DE CORTE Y DESBASTE

* 5.1 Esquema de Problemas y Posibles Causas en la utilizacion de DISCOS DE CORTE Y
DESBASTE

LA CAPACIDAD DE DESBASTE ES MUY BAJA

= . La matriz del disco es demasiado dura, intente con un disco méas blando
*  La potencia de la herramienta es muy baja & no gira con suficiente velocidad
= La presién aplicada al disco es muy baja, aumente la presidn de contacto
EL DISCO SE EMBOZA O SE TAPA CON VIRUTAS
= La matriz del disce es demasiado dura, utilice un disco mas blando, Si esta trabajando

aluminio, utilice un disco especialmente disefado para ese material
DESGASTE EXCESIVO

" Presidn de contacto muy elevada, no se apoye tanto sobre el disco
+  Matriz del disco es muy blanda, prueba hacer el mismo trabajo con un disco mas dure

. La méaquina pierde muchas RPM cuando el disco estd efectuando el trabajo. Recuerde que
la durabilidad de un disco depende de que sa mantenga la velocidad en forma constante y
carcana a la méxima recomendada

DESPRENDIMIENTO DE PARTICULAS EN PERIFERIA DISCO

* Angulo de aplicacidn excesivamente plano. Recuerde angulo optimo es de 35%, y en ningun
caso debe ser menor de 15°

. Presidn de contaclo muy elevada aplicada a un disco debilitado por haberlo usado en forma
muy plana pof mucho iempo.

EL DISCO VIBRA

¥ Fijacidn fuera de centro del disco en la magquina

. Eje central de la herramienta gastado, por lo cual el disco ne calza correctamente y vibra al
girar a altas RPM.

+ Agujero cenfral del disco muy grande en relacion a eje de la herramienta

+  Momalmente cuando un disco vibra, se piensa que el disco esta

desbalanceado. En el caso de nuestros discos nuestro proceso productive hace imposible
que asto ocurra.
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5.2 Esquema De Problemas y Posibles Causas en la utilizacion de DISCOS DE CORTE

LA SUPERFICIE DEL DISCO CAMBIA DE COLOR, PALIDECE

= Tiempo de exposicién muy alto debido a baja potencia en el motor de la herramienta
= Disco demasiado duro por lo que se le tienden a afilar los cantos y la operacion de corte se
extiende por mucho tiempo

= Pieza a cortar es muy grande en relacion al tamafio del disco, lo cual inevitablemente hace
que la operacion de corte dure mucho tiempo.

EL DISCO SE GASTA RAPIDAMENTE

+  Silas caras del disco mantienen su color, el disco es muy blando. Utilice un disco més duro

. Si las caras del discos presentan decoloracién, el disco es muy duro.
= Velocidad tangencial demasiado baja. Compare las RPM solicitadas por el disco con las que
an teoria proporciona la herramienta de acuerdo a su manual.

*  Disminucién demasiado grande de la velocidad del disco una vez que este entra en contacto
con la pieza a trabajar. Verifique estado del motor de impulsién y su potencia.

ROTURA DE LOS DISCOS O CORTES TORCIDOS
= Sujecion pobre de las piezas cortadas. Corte mas cerca de la mordaza de sujecion.
*  Presion de corte muy elevada,
. Espesor del disco muy bajo en relacién al trabajo que se desarrolla.

= Platos de sujecion del disco de corte de tamafo inadecuado. Véase méas adelante férmulas
que definen las dimensiones de los platos.

* Los platos de sujecién no tienen receso interno. Estos deben tener 1/3 del @ del disco
sujetado

LA PERIFERIA DEL DISCO SE DESHILACHA

= 5e ha utilizado el disco de corte para operaciones de desbaste. Esto ocurre tipicamente en
discos de 118mm, 180mm y 230mm &

+  Fijacion inadecuada de la pieza trabajada

EL DISCO SALTA

- Eje de la maguina que sujeta el disco esta gastado, por lo que el disco de corte no ajusta
correctamente

- Rolineras de la herramienta defectuosas por lo que el giro de la herramienta no es armaénico y
. el disco da la impresién de tener una marcha irregular.

+ | Tarnafio del orificio de fijacion del disco mucho mayor que el diametro del eje de la maquina
que le sujeta.

AGUJERO CENTRAL DEL DISCO DANADO

. Fijacion inadecuada del disco en la maquina dand el anillo central de sujecion. Este anillo
central del disco también puede dafiarse si el disco de corte es usado para esmerilar.

+ | Platos de fijacién del disco inadecuados.
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6. PREGUNTAS Y RESPUESTAS TIPICAS

* ¢, Qué diferencia hay entre un disco de Corte y uno de Desbaste ?

La diferencia fundamental esta en su funcion, uno sirve para cortar y el otro para desbastar. A
fin de cumplir esta funcion, se les disefia diferentemente. A primera vista lo que podemos
observar, es que los discos de corte tienen un espesor mucho menor que el de los discos de
desbaste. Esto les permite hacer los trabajos de corte con gran facilidad. Los discos de corte
tienen espesores de 0,8; 2, 3; y hasta 4 mm. Por otro lado los discos de desbaste tienen
espesores minimos de 6 mm y existen algunos de hasta 8 mm.

* ¢, Puedo usar un disco de corte para desbastar ?

NO.

Esto es totalmente inseguro, de hecho esta estrictamente prohibido por las normas
internacionales de seguridad. Debemos recordar que el espesor de los discos de corte es
muy bajo, por lo que estos no toleran de forma fiable presiones laterales como las que se
necesitan para efectuar trabajos de desbastado. Ni aplicando bajas presiones, es permitido el
uso de discos de corte en trabajos de desbaste.

* ¢, Puedo usar un disco de desbaste para cortar ?

NO.

Tampoco se puede. Recordemos que cada producto ha sido disefiado para una actividad
especifica. El problema mas evidente que tendria un disco de desbaste al usarlo para cortar
es que tardaria mucho en efectuar cada corte dado que su espesor es mucho mayor. De
igual manera, se generaria mucho calor durante la operacion por lo prolongado de la misma,
y esto tiende a causar cristalizacién en los discos.

¢ Puedo usar un disco de @ 180mm (desbaste o corte) gastado en una amoladora
angular para discos de @ 115mm ?

Si, lo importante es que disco de @180mm gastado tenga un diametro menor o igual a 115
mm. Si su diametro fuera mayor no lo puedo utilizar por cuanto se excederia la velocidad
tangencial maxima de disefo de los discos. No olvide que la velocidad tangencial del disco se
calcula con la siguiente formula:

Vt = (RPM X Q@disco X 3,1416) / 60, donde

Vt = Velocidad tangencial del disco [m/s]

RPM = Revoluciones por minuto a que gira la herramienta

@disco = Diametro que tenga el disco gastado expresado en metros [m]

Aunque la etiqueta de un disco establezca que debe usarse a XXX cantidad de RPM, la
variable que realmente controla su desempefio es la velocidad tangencial. Todos los discos
KLINGSPOR toleran velocidades tangenciales de 80 m/s. Para que entendamos de donde
vienen las RPM que se indican en la etiqueta de un disco, saquemos la siguiente cuenta:
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RPM = ( Vt X 60 ) / (disco X 3,1416)

entonces para un disco de @ 180mm, tenemos

@disco = 0,180m

luego, Vt = 80 m/s (como se indica en etiqueta disco)

y sustituyendo los numeros, se obtiene:

RPM = (80X60) / (3,1416X0,180) = 8488 RPM = aprox 8.500 RPM
de aqui es que viene la limitacién en las RPM.

* ¢, Hasta qué punto de desgaste puedo continuar usando un disco de desbaste o

corte ?

Se pueden utilizar hasta que su radio sea 1.5 cm mayor que el radio del plato de fijacion que
los sujeta. Siempre ocurre que los discos deben ser cambiados porque los protectores de las
herramientas no le permiten ser utilizados mas.

www.todoabrasivos.es
www.klingspor.es
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