
RESUMEN GENERAL 
DE RUEDAS ABRASIVAS



TYROLIT ARGENTINA SAes una compañia del Grupo TYROLIT SCHLEIFMITTELWERKE

SWAROVSKI K.G. de Austria, líder del mercado europeo y una de las principales empresas

de abrasivos a nivel mundial en la fabricación de ruedas para desbaste, rectificado y pulido,

discos de corte y desbaste y herramientas diamantadas.

Con más de 80.000 productos en su programa de producción, y más de 4.100

empleados, TYROLIT cuenta con 28 plantas industriales distribuidas en 13 países

de Europa, América y Asia, disponiendo además de representaciones

comerciales en todo el mundo.

TYROLIT posee en Argentina 2 plantas industriales para la fabricación

de abrasivos sólidos. La primera de ellas está ubicada en Morón, Provincia

de Buenos Aires, la que produce todo tipo de ruedas abrasivas sean en

ligas vitrificadas o resinoides hasta un diámetro de 1066 mm (42”).

La segunda planta industrial radicada desde 1987 en la Provincia

de San Luis, a 796 Km de Buenos Aires, es la más moderna planta

industrial de Latinoamérica para la fabricación de discos de

centro deprimido o rectos para corte y desbaste hasta ø 230

mm (9”) para alta velocidad y discos de corte rectos hasta ø

508 mm (20”). La calidad y capacidad de producción

alcanzadas en estas líneas de productos, le permite liderar

el mercado argentino y la ubica entre las principales a

nivel mundial.

A principios del año 1997 Tyrolit Argentina certificó su

Sistema de Gestión de la Calidad bajo la Norma ISO

9002/9001 de las plantas de Morón y San Luis y en el año

2001 certificó también para ambas plantas industriales el

Sistema de Gestión Ambiental bajo la Norma ISO 14001. 

A partir del año 2008 Tyrolit Argentina alineó su Sistema de

Gestión de la Calidad y Medio Ambiente con el Sistema de Gestión

del Grupo Tyolit y obtuvo el certificado corporativo bajo las normas

ISO 9001 e ISO 14001 con el organismo TÜV Austria. 

Desde hace mucho tiempo, TYROLIT ARGENTINA ha

alcanzado en nuestro país un indiscutido liderazgo de mercado, sustentado

en la elevada calidad de los productos que fabrica, la tecnología de

producción más moderna del mundo y la satisfacción total del cliente.

TYROLIT ARGENTINA es el primer y mayor exportador de abrasivos

sólidos de nuestro país, enviando productos manufacturados en sus 2 plantas

industriales a la mayoría de los países de Sudamérica. Entre otros destinos de sus

exportaciones se cuentan Estados Unidos, Austria y España.



Una rue da abra si va es una he rra mien ta

que me ca ni za por arran que de vi ru ta. Es tá

com pues ta por el gra no abra si vo y la li ga.

Mien tras el gra no abra si vo efec túa el pro -

ce so del me ca ni za do pro pia men te di cho,

la li ga tie ne la mi sión de su je tar los gra nos

abra si vos in di vi dual men te.

La unión de los gra nos en tre sí por me dio de

la li ga, con fie re a la rue da abra si va su es ta bi -

li dad me cá ni ca.

El me ca ni za do por abra sión es un pro ce so

de arran que de vi ru tas por me dio de una

in fi ni dad de gra nos abra si vos irre gu la res,

aglo me ra dos en un con jun to.

Com pa rán do se con otros sis te mas de me -

ca ni za do, co mo tor nea do, fre sa do, ta la dra -

do, etc., el me ca ni za do por abra sión se

efec túa a una ve lo ci dad re la ti va men te al ta

(ve lo ci dad pe ri fé ri ca).

Las rue das abra si vas son, por lo tan to, he -

rra mien tas so me ti das a gran des es fuer -

zos, a cau sa del con tac to con la pie za y de

la con tí nua fuer za cen trí fu ga.

Ade más de las ne ce si da des téc ni cas en -

ca mi na das a con se guir el me ca ni za do de -

sea do, de ben con si de rar se una can ti dad

de fac to res, con el fin de evi tar po si bles

ries gos pa ra la pie za a me ca ni zar, la má -

qui na, el ope ra rio u otro per so nal.

Los ele men tos que de ter mi nan las ca rac -

te rís ti cas de una rue da abra si va son:

g El ti po de abra si vo.

g El ta ma ño del gra no.

g La du re za.

g La po ro si dad o es truc tu ra.

g La li ga o aglo me ran te.

GENERALIDADES
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Las ruedas abrasivas
TYROLIT se fabrican 
en óxido de aluminio, 
carburo de silicio y óxido
de circonio. 
Algunos de estos 
abrasivos son:

10A - Co rin dón ar ti fi cial con 95-97% Al2O3.
Sus prin ci pa les ca rac te rís ti cas son gran du re za y te na -
ci dad; es el abra si vo más uti li za do. Las rue das fa bri ca -
das con es te abra si vo se em plean pa ra tra ba jar ace ros
de ba ja alea ción sin tra ta mien to tér mi co. Par ti cu lar men -
te in di ca do pa ra tra ba jos de des bas te.

50A - Com bi na ción de 10A y 89A, se em plea ge ne ral -
men te pa ra el rec ti fi ca do ex te rior en tre cen tros y sin
cen tros de ace ros de ba ja y me dia na alea ción, con o sin
tra ta mien to tér mi co.

52A - Co rin dón in ter me dio con apro xi ma da men te
98% Al2O3. Es te abra si vo es du ro, pe ro me nos te naz
que el 10A.
Es muy in di ca do pa ra tra ba jos de des bas te de ace ros
tem pla dos y sen si bles al ca lor (in clu so ace ros re sis ten -
tes a los áci dos y a la oxi da ción).

88A - Co rin dón su pe rior ro sa, con 99% Al2O3. Es te
abra si vo es muy du ro, pe ro me nos frá gil que el 89A y por
con si guien te más re sis ten te en per fi les y con tra gol pes.
Es muy in di ca do en tra ba jos de rec ti fi ca do en ace ros de
al ta alea ción y de gran re sis ten cia an tes del tem ple. 

89A - Co rin dón su pe rior blan co con 99% Al2O3.
Abra si vo muy du ro y frá gil. 
Es el abra si vo más uti li za do pa ra el afi la do de he rra -
mien tas de cor te (ace ros al car bo no y rá pi do), así co mo
pa ra el rec ti fi ca do de pre ci sión en ace ros tem pla dos e
ino xi da bles.

91A - Co rin dón es pe cial ru bí con 97% Al2O3 y 2%
Cr2O3. Es te abra si vo es muy du ro, pe ro por su con te ni -
do de Cr2O3, me nos frá gil que el 89A.
Es muy ade cua do pa ra el rec ti fi ca do de pie zas de ace -
ro de muy al ta alea ción, en don de se exi ge que la pie za
a tra ba jar no tome elevada temperatura.

21A - Coridón artificial con un 25% de óxido de circo-
nio (ZrO2). La característica principal de este abrasivo
es su alta resitencia mecánica, térmica y química;
recomendado para el desbaste de aceros y fundición
en donde se requiere un alto poder de remoción.

1C - Car bu ro de si li cio ne gro, muy du ro, pe ro me nos
frá gil que el C. Se em plea pa ra me ca ni zar ma te ria les fe -
rro sos y no fe rro sos de ba ja re sis ten cia a la trac ción.
Por ejem plo: fun di ción gris, la tón, bron ce, alu mi nio, etc.

C - Car bu ro de si li cio ver de. Es un abra si vo altamente
du ro y frá gil. Se em plea prin ci pal men te pa ra tra ba jar
me tal du ro (Wi dia), ce rá mi ca, vi drio y ace ros aus te ní ti -
cos.

TIPOS DE
ABRASIVOS
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Se de ter mi na por una ci fra que in di ca el

nú me ro de ma llas por pul ga da li neal que

tie ne un ta miz, a tra vés del cual lle ga a pa -

sar el gra no en cues tión.

Estas son las ci fras uni ver sa les  que deter-

minan el tamaño del grano:

Cuan to más grue so es el gra no abra si vo,

me nor es el va lor nu mé ri co que lo iden ti fi ca.

Pa ra un des bas te rá pi do y eco nó mi co de

cual quier ma te rial, de ben ele gir se siem pre

gra nos más grue sos en com pa ra ción con

los em plea dos pa ra un rec ti fi ca do de pre ci -

sión o de aca ba do, don de se deberán

escoger gra nos más fi nos.

g Grueso: 10-12-14-16-20-24
g Mediano: 30-36-46-54-60
g Fino: 70-80-90-100-120-150-180-220
g Muy fino: 240-280-320-400-500

*

* FEPA: Federación de productores
europeos de abrasivos.

TAMAÑOS DE 
GRANO

5



La du re za de un cuer po abra si vo es la re sis -

ten cia con que que dan li ga dos cada uno de

los granos abrasivos por la li ga, o me jor di -

cho, la re sis ten cia que ofre cen los gra nos

abra si vos a des pren der se de la li ga.

Co mo nor ma ge ne ral se de sea que los

gra nos de un cuer po abra si vo es tén tan

fuer te men te uni dos en tre sí, que pue dan

so por tar la pre sión del me ca ni za do en for -

ma tal que no se des pren dan de la li ga

has ta no ha ber per di do su po der de cor te,

de jan do pa so só lo en ton ces a un nue vo

gra no abra si vo cor tan te.

En la elec ción de la du re za de un cuer -

po abra si vo, de ben te ner se en cuen ta

tres fac to res fun da men ta les:
g La com po si ción del ma te rial a rec -

ti fi car, si es tá tra ta do tér mi ca men te o no

(du ro o blan do).

g El ar co de con tac to de la rue da
con tra Ia pie za.

g La ve lo ci dad pe ri fé ri ca de tra ba jo

de la rue da, que se in di ca en la mis ma en

re vo lu cio nes por mi nu to (R.P.M.) o me tros

por se gun do (m/s). Co mo prin ci pio se pue -

de apli car la re gla que "pa ra ma te ria les

blan dos de be mos uti li zar rue das du ras y

vi ce ver sa".

La du re za de una rue da se ex pre sa con

una le tra que en or den al fa bé ti co, va de

muy blan da a muy du ra:

g Muy blan da: E-F-G
g Blan da: H-l-J-K
g Me dia na:  L-M-N
g Du ra: O-P-Q
g Muy du ra: R-S-T

LA DUREZA
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La po ro si dad de una rue da

abra si va, in di ca la re la ción de

aber tu ra en tre el gra no y la li ga.

La mis ma es tá in di ca da me -

dian te una ci fra que va de ce -

rra da a muy abier ta:

g Ce rra da: 2-3
g Me dia na: 4-5-6
g Abier ta: 7-8-9
g Muy abier ta: 10-11-12

Ce rra da

Mediana

Abierta

Muy abierta

LA POROSIDAD
O ESTRUCTURA

7



ESPECIFICACIONES

1) Vi tri fi ca da o ce rá mi ca

2) Ba ke li ta o re si na

Li ga vi tri fi ca da o ce rá mi ca

El gra no abra si vo se mez cla con la li ga vi tri fi ca -

da en má qui nas es pe cia les, has ta ob te ner una

ma sa ho mo gé nea lis ta pa ra su pren sa do.

Es ta mez cla se vier te en mol des de ace ro y se

pren sa en má qui nas hi dráu li cas, com pri mién -

do se has ta al can zar de ter mi na do vo lu men.

Lue go se se ca en hor nos es pe cia les y es hor -

nea da pos te rior men te en for ma gra dual y pro -

gre si va, has ta lle gar apro xi ma da men te a una

tem pe ra tu ra de 1.270°C

Es te pro ce so de hor nea do du ra de 6 a 8 días.

La ve lo ci dad pe ri fé ri ca má xi ma per mi ti da pa ra

rue das abra si vas con es te ti po de li ga es de 35

me tros por se gun do y ex cep cio nal men te, 45,

60 y hasta 125 metros por segundo (con ligas

vitrificadas especiales).

Li ga ba ke li ta o re si na

Las rue das abrasivas con este tipo de liga son

fa bri ca das en for ma si mi lar a las de li ga vi tri fi ca -

da, pe ro son hor nea das a una tem pe ra tu ra

apro xi ma da a los 185°C.

Es te pro ce so de hor nea do du ra en tre 36 y 54

ho ras.

La prin ci pal pro pie dad de es te ti po de li ga es su

elas ti ci dad, lo que le da una ma yor re sis ten cia

a los gol pes, a di fe ren cia de las rue das vi tri fi ca -

das.

La ve lo ci dad pe ri fé ri ca má xi ma per mi ti da es de

50 me tros por se gun do (ex cep cio nal men te 60 y

80 me tros por se gun do con ligas resinosas

especiales).

Identificación y marcación de las especificaciones 
en un cuerpo abrasivo

Abrasivo Tamaño del grano Dureza Porosidad Liga Tipo de Liga

89A 60 M 5 V 217

10A 24 R 4 B 84

Para determinar la adecuada especificación de una rueda abrasiva (combinación de tipo de abrasivo,
tamaño de grano, dureza, porosidad y lija), es indispensable la confección de un cuestionario técnico.
(pág. 15).

LA LIGA O
AGLOMERANTE
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ESPECIFICACIONES
(cont.)

Tipos de rueda más usuales (Las flechas indican la cara de trabajo)

Tipo Denominación Forma Limitaciones Medidas y
orden exigidos

1 Rueda recta H ≤ 0,67 D D x T x H

2 Anillo W ≤ 0,17 D D x T - W= 

3 Rueda recta H ≤ 0,67 D D / J x T / U x H

cónica de un lado

4 Rueda recta cónica H ≤ 0,67 D D x T / U x H

de los dos lados V=

5 Rueda recta H ≤ 0,67 D D x T x H

con un rebaje F ≤ 0,5 T P x F

6 Copa recta E ≥ 0,2 T D x T x H

W=   E=

7 Rueda recta H ≤ 0,67 D D x T x H

con dos rebajes F + G ≤ 0,5 T P x F / G

11 Copa cónica E ≥ 0,2 T D / J x T x H

W=   E=  K=

12 Platillo E ≥ 0,5 T D / J x T / U x H

W=   E=   K=

9



Rue das for ma ti po 1, 5 y 7 pue den te ner
dis tin tos per fi les, los cua les son identifica-
dos uni ver sal men te con las letras que se
indican en cada dibujo.

1) U = 0,25 T, pero máximo 
3 milímetros.

2) U = 0,33 T
3) U y V deben ser indicados.
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OTROS TIPOS DE
RUEDAS

PERFILES DE RUEDAS ABRASIVAS
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Tipo 13     salsera

Tipo 17R  cono recto punta redonda

Tipo 19     tarugo cónico

Tipo 22    rebaje recto 1 lado y 
cónico otro lado

Tipo 25    rebaje recto y cónico 1 lado y cónico otro lado

Tipo 16     cono curvado

Tipo 18    tarugo recto

Tipo 20     rebaje cónico 1 lado

Tipo 23     rebaje recto y cónico 1 lado

Tipo 26     rebaje recto y cónico 2 lados

Tipo 17     cono recto

Tipo 18R  tarugo recto punta redonda

Tipo 21    rebaje cónico 2 lados

Tipo 24     rebaje recto y cónico 1 lado 
y recto otro lado



Se gún los di fe ren tes ti pos de ope ra ción y

apli ca ción, se re co mien dan las si guien tes

ve lo ci da des pe ri fé ri cas.

Rec ti fi ca ción
Ci lín dri ca ex te rior: 25-35 m/seg

Ci lín dri ca in te rior: 20-30 m/seg

Pla na con rue das rec tas: 22-27 m/seg

Pla na con co pas, ani llos y/o seg men tos:

20-25 m/seg

Afi la do de he rra mien tas
Ace ro: 25 m/seg

Me tal du ro (Wi dia): 20-25 m/seg

Des bas te ma nual
Con li ga vi tri fi ca da: 35 m/seg

Con li ga ba ke li ta: 50 m/seg

15 20 25 32 35 45 50 60 80

25 11.400 15.200 19.000 24.320 26.600 34.200 38.000 45.600 60.800

32 8.906 11.875 14.844 19.000 20.781 26.719 29.688 35.625 47.500

35 8.143 10.857 13.571 17.371 19.000 24.429 27.143 32.571 43.429

40 7.125 9.500 11.875 15.200 16.625 21.375 23.750 28.500 38.000

50 5.700 7.600 9.500 12.160 13.300 17.100 19.000 22.800 30.400

63 4.524 6.032 7.540 9.651 10.556 13.571 15.079 18.095 24.127

80 3.563 4.750 5.938 7.600 8.313 10.688 11.875 14.250 19.000

100 2.850 3.800 4.750 6.080 6.650 8.550 9.500 11.400 15.200

115 2.478 3.304 4.130 5.287 5.783 7.435 8.261 9.913 13.217

125 2.280 3.040 3.800 4.864 5.320 6.840 7.600 9.120 12.160

150 1.900 2.533 3.167 4.053 4.433 5.700 6.333 7.600 10.133

175 1.629 2.171 2.714 3.474 3.800 4.886 5.429 6.514 8.686

180 1.583 2.111 2.639 3.378 3.694 4.750 5.278 6.333 8.444

200 1.425 1.900 2.375 3.040 3.325 4.275 4.750 5.700 7.600

225 1.267 1.689 2.111 2.702 2.956 3.800 4.222 5.067 6.756

230 1.239 1.652 2.065 2.643 2.891 3.717 4.130 4.957 6.609

250 1.140 1.520 1.900 2.432 2.660 3.420 3.800 4.560 6.080

300 950 1.267 1.583 2.027 2.217 2.850 3.167 3.800 5.067

350 814 1.086 1.357 1.737 1.900 2.443 2.714 3.257 4.343

400 713 950 1.188 1.520 1.663 2.138 2.375 2.850 3.800

450 633 844 1.056 1.351 1.478 1.900 2.111 2.533 3.378

500 570 760 950 1.216 1.330 1.710 1.900 2.280 3.040

600 475 633 792 1.013 1.108 1.425 1.583 1.900 2.533

700 407 543 679 869 950 1.221 1.357 1.629 2.171

750 380 507 633 811 887 1.140 1.267 1.520 2.027

800 356 475 594 760 831 1.069 1.188 1.425 1.900

900 317 422 528 676 739 950 1.056 1.267 1.689

1000 285 380 475 608 665 855 950 1.140 1.520

1060 269 358 448 574 627 807 896 1.075 1.434

Tabla de velocidades 

periféricas en metros por

segundo en relación al

diámetro exterior de la

rueda abrasiva, y sus 

correspondientes R.P.M.

máximas permitidas.

Diámetro Vs [m/seg]
mm

VELOCIDADES
PERIFÉRICAS
RECOMENDABLES

11



1- So ni do

An tes de mon tar una rue da en li ga

vi tri fi ca da en la má qui na, ve ri fi car

que es té en bue nas con di cio nes.

Gol pée la sua ve men te con un mar -

ti llo de plás ti co o de ma de ra. Si no

tie ne fi su ras no ta rá un so ni do

agudo, si mi lar al de un ob je to de

por ce la na.

2- Aprie te

In ter ca lar en tre bri das y rue da jun -

tas de car tón o ada mi te de es pe -

sor 0,5 a 1 mi lí me tro, y de un diá -

me tro mí ni mo igual al diá me tro

ex te rior de la bri da. No apre tar ex -

ce si va men te las bri das con tra la

rue da. Ha cer lo en cruz. Des pués

de un tiem po de ha ber tra ba ja do,

ajus tar otra vez sua ve men te. 

3- R.P.M.

Cons ta tar la ve lo ci dad en re vo lu -

cio nes por mi nu to del eje por ta -

rrue da. No su pe rar las R.P.M. per -

mi ti das, que fi gu ran en la eti que ta

de la rue da.

4- Sua vi dad

El diá me tro in te rior o buje de la

rueda de be des li zar se sua ve men -

te so bre el eje de la má qui na.

Nun ca de be ser for za do o en ros -

ca do so bre el mis mo.

5- Prue ba en va cío

Una vez mon ta da la rue da, há ga -

la gi rar a su ve lo ci dad de tra ba jo

du ran te 3 mi nu tos antes de

comenzar a trabajar. Co lo car se a

un cos ta do de la máquina, cuan do

se rea li za esta prueba.

6- Apo yo

Ase gú re se de que el apo yo de la

pie za es té siem pre en bue nas

con di cio nes y bien ajus ta do, a no

más de 3 mi lí me tros de la rue da.

7- Pre cau ción

Pres tar aten ción que en la pues ta

en mar cha de la má qui na no ha ya

he rra mien tas, tra pos, u otros ob je -

tos cer ca de la rue da abra si va.

8- Em pu je

No se de be ejer cer una pre sión

ex ce si va de la pie za con tra la rue -

da, si no ha cer lo gra dual men te,

es pe cial men te al ini cio del tra ba jo.

9- Guar das pro tec to ras

En cualquier tipo de operación, las

máquinas siempre deben estar

equipadas con sus correspondi-

entes guardas protectoras. El

amo la do ma nual sin guar das pro -

tec to ras, es tá per mi ti do úni ca -

men te al uti li zar pe que ños cuer -

pos abra si vos, o rue das de li ga

ba ke li ta has ta un diá me tro ex te rior

de 80 mi lí me tros.

10- Rea vi va do

Rea vi var la pe ri fe ria de la rue da

con dia man te, ru le ta de ace ro o

pan abra si vo rec ti fi ca dor,  pa ra

man te ner con cén tri ca la mis ma

res pec to al eje de la má qui na.

Sonido Apoyo

Precaución

Empuje

Guarda 
protectora

Reavivado

Apriete

R.P.M.

Suavidad

Prueba en vacío

RECOMENDACIONES
DE SEGURIDAD
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De diámetro interior grande  H ≥ 0,2 diámetro exterior

h ≥ 0,17 M

u= 0,17 h (pero nunca < de 4 

y no > de 8 mm)

r = h - u

ø ext. rueda (D) ø int. rueda (H) dfmim dr r

25 4-5 11 7 2

32 5-6

40 6-8 17 11 3

50 8-10

63 8-10 21 13 4

80 10-13 27 17 5

100 10-13-16-20 34 22 6

125 13-16-20-25 42 28 7

150 16-20-25-32 52 34 9

200 20-25-32-40 68 44 12

250 25-32-40-50,8 85 55 15

300 32-40-50,8 100 66 17

350 356 32-40-50,8 119 77 21

400 406 40-50,8-76,2 136 90 23

450 457 40-50,8-76,2 155 101 27

500 508 40-50,8-76,2 170 110 30

ø ext. rueda (D) ø int. rueda (H) dfmm h r

250 76,2 106 15 11

127 149 11

300 76,2 116 20 16

127 157 15 11

350 356 127 167 20 16

152,4 188 19 14

160 194 17 13

400 406 127 175 24 20

152,4 196 22 18

160 202 21 17

203,2 239 18 14

450 457 127 183 28 23

152,4 204 26 22

203,2 247 22 18

500 508 127 193 33 27

152,4 214 31 25

203,2 255 26 21

304,8 341 18 14

600 610 203,2 273 35 29

304,8 357 26 22

750 762 203,2 299 48 40

304,8 383 39 32

900 914 304,8 409 52 44

508 578 35 29

1060 304,8 435 65 57

508 602 47 40

df ≥ 0,33 ø ext. rueda (D)

Valores t
para df ≤ 100 mm: mínimo 0,5 mm.

para df ≥ 101 mm: mínimo 1,0 mm.{

De diámetro interior chico  H ≤ 0,2 diámetro exterior

BRIDAS PARA
RUEDAS
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1 Ruedas rectas.

2 Copas cónicas.

3 Platillos.

4 Anillos de pared delgada.

5 Cartón corrugado.

6 Ruedas rectas grandes.

7 Ruedas rectas grandes y

anchas.

8 Copas y anillos de diámetros

pequeños.

9 Ruedas perfiladas pequeñas.

10 Discos de corte.

11 Plancha de acero.

12 Anillos de pared gruesa.

13 Ruedas rectas de tamaño

mediano.

14 Estante inclinado para

ruedas pequeñas.

15 Estante recto para discos de

corte y ruedas de forma.

16 Las ruedas no deben 

sobresalir del estante.

17 2 guías de apoyo.

18 Parte trasera cerrada para

protección.

19 Superficie bien plana.

Comprobación del cuerpo abrasivo 

a su recepción

A la recepción del producto abrasivo debe comprobarse el
embalaje y en caso de detectar algún deterioro, deberá de
examinarse detenidamente el cuerpo abrasivo, por si
hubiese algún desperfecto durante su transporte.

Almacenaje de productos abrasivos

Los productos abrasivos deben almacenarse en estanterías
o recipientes adecuados para evitar daños en su manipu-
lación. Utilizar en primer lugar piezas que lleven más tiempo
almacenadas.
Para un correcto almacenaje se deberán tener en cuenta los
siguientes puntos:
• Almacenar los productos en lugares secos para evitar su
oxidación.

• Mantenerlos a una temperatura constante, sin excesivos
cambios.

Almacenaje para los diferentes tipos de productos abra-

sivos:

• Los discos de tronzar deben almacenarse en una super-
ficie plana, sin utilizar arandelas de separación y cubrirlos
con una placa de acero o hierro fundido, para hacer pre-
sión.
• Las muelas abrasivas grandes y rectas deben de almace-
narse verticalmente y asegurarlas para que no puedan
moverse.
• Las  muelas y vasos cilíndricos, así como los platos deben
apilarse, utilizando separaciones blandas.
• Los vasos cónicos, forma 11, apilarlos por sus caras
frontales o sus bases.
• Los pequeños productos abrasivos almacenarlos en recip-
ientes adecuados.

1

2

3

8

4

5

6

7

9

19

10
11

12

13

14

15

17

16

18

FORMA CORRECTA DE
ALMACENAMIENTO
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