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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una patente de invención! por veinte años, por ** Procedí mien 

to jLe fabricación de objetos moldeados, especialmente de medios pu 

limen tadoses ” % favor de la  r .s , BA£ELTTE COKPORATTON, residente 

en Hew - York (Estados Hnidos) 247, Park Avenue. -

a ' . a S a i S a ' a i i a  ¡ a  { s a ' s t n i a i S a S a i ' a i n S s ’ ia

1 El presente invento se re fiere  a la  fabricación de ob -  

jetos que se hacen de masas que contienen substancias de relleno 

granulares o fibrosas y medios de ligazón análogos a resina. Con 

la  designación de *• resinoide * se indica aquí un producto sin -  

tótico análogo a la  resina, capaz de endurecerse y que empleando

2 calor se transforma en estado infusible y cuyo estado in ic ia l o 

fusible se designa en general como'«ndurec^blev. El presente in - 

vento se re fiere  -  en especial a la fabricación de medios de pu­

limento o esmerlladores que se hacen con resinoides -  como medios 

de ligazón y a la  fabrioaoión de masas^qne se hacen estosnartíeu-

3 los» A continuación nos referimos a esta aplicación espeelal del 

invento»

La oíase de los resinoides comprende varios gruposí Los 

productos de condensación del fenol a partir de fenoles y cuerpos
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que contienen metileno» por ejemplo e l formaldeh*do» las resanas 

4 g lip ta l a partir de polialcoholes, como por ejemplo, la g'lieerina» 

^7 ácidos polibásicos, por ejemplo, e l anhídrido del ácido ptálioo 

y además las resinas de urea que se obtiene por la  actuación de 

la  urea sobre aldehidos, etc. Estos pueden emplearse en general
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como medios de ligazón para substancias granulares y fibrosa* y 

se comprenden en e l presente invento. En la  fabricación de herra­

mientas pulimentadores» por ejemplo ruedas, se emplean en la  ao - 

tuaildad medios de ligazón resinoides de fenoles y e l presente 

invento se re fie re  por esto principalmente a medios de ligazón 

resinoides de este tipo .

En la  fabricación de ruedas pulimentadoras es de inppr - 

tancia fundamental que posean suficiente solidez para re s is t ir  

los esfuerzos provocados por la velocidad de revolución al pu li­

mentar. En general la  resistencia o solidez de las ruedas es tan - 

to mayor cuanto mayor es la  cantidad re la tiva  del medio resinoide 

de ligazón o e l espesor de la  rueda. El aumentar la solidez aun - 

que solo sea en algunos por cientos es muy de desear ya que así 

se consigue una mayor seguridad contra roturas de manera que pue­

den u tiliza rse  velocidades en e l pulimento más elevadas» lo que 

permite a su vez reducir e l coste del trabajo. Otros factores co­

mo por ejemplo» e l equ ilibrio o la  porosidad limitan sin embargo 

e l  contenido del medio de trabazón a aquella cantidad que puede 

distribuirse uniformemente en la rueda y que no lleva  a un a lisa ­

ra iento o carga de la superitóle pulimentadora en grado inoonve - 

niente. x.a densidad o solidez se deben regular segán esto y en 

la practica se ha limitado hasta ahora la  relación de los medios 

de ligazón resinoides a los granos pulí me nt adores empleados pee - 

ferentemente para e l primer pulimento en 1:7» como máximo. Pie - 

zas de ensayo fabricadas con masas de esta composición han pre - 

sentado una resistencia a la  fractura de 140 - 175 kg» por cm®.

Las ruedas pulimentad oras que contienen medios de l ig a -
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son se fabrican en la  actualidad por un método de prensado en 

fr ío , en e l que se llena un molde con la  mezcla de los ¿ranos ¿n- 

limentadores y de los aglomerantes resínoides en estado endureei- 

ble y dicha mezcla se somete sin calentar a una presión que rea­

l iz a  la  trabazón de los ¿ranos# luego se lleva  la  mezcla moldead^ 

a un horno y se calienta a temperaturas suficientes para fundir 

el resinoide y para transformarlo en estado infusible* lara lo  -  

¿rar resistencias de la  magnitud arriba indicada se han emplea - 

do hasta e l presente con preferencia resinoides del fenol del 11 jt 

mado tipo ” two - step Batos son productos resinoides de los 

fenoles y cantidades insuficientes de un cuerpo metiléníco para 

formar resinas endúreosles, a las cuales se Incorpora un cuer­

po anhidro metiléníco, por ejemplo hexametilenotetramina» el 

reacciona con las resinas y con e llas  forma durante e l caldeo un 

resinoide infusible# Un resinoide ” one - step ” # esto es, una 

resina que puede obtenerse del fenol y de cantidades correspbn -  

dientes de un cuerpo metiléníco, debe preferirse sin embargo al 

resinoide ” two - step ” , pues en estado líquido permite privar­

se esencialmente de los elementos vo lá tiles  y durante e l  pro ce - 

so de endurecimiento no cede «antidades apreciables de dichos 

elementos vo lá tile s . Para la  fabricación de ruedas grandes y de 

ruedas de espesor considerable se requiere evidentemente la  au - 

senda mayor posible de elementos volátiles# P ero hasta ahora 

ha sido necesario e l reforzar el resinoide ” one - step ” u t i l i  -  

zado mediante un caldeo previo hasta que haya perdido esencial - 

mente su adhesión para mantenerlo distribuido entre I ob granos 

pulimentadores. A.quí se obtienen produotos que en comparación a

los fabricados con resinoides ” two - step ” son débiles. Tampo -\
oo se he obtenido por práctica el aumentar más de 1*.9, la  reía - 

eión del resinoide ” one - step ” a los granos pulimentadores y ;K 

se han obtenido ruedas pulí, mentado ras de resistencia oo rre spqn i-v 

dientemente menor. V ^
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Según el presente invento puede aumentarse considera • 

Clemente la  resistencia de las ruedas pulimentado ras sin aumen 

tar la  cantidad de medios de ligazón y sin que decrezca la poro-? 

sidad. Otras ventajas del presente invento se hallan en la  ma - 

yor homogeneidad de la estructura, en la  mejor posibilidad de 

trabajarse las mezolaa pulimentadoras» en la  mayor adhesión d e l 

medio de ligazón a los granos pulimentadores» en la mayor dure­

za de las ruedas con e l mismo contenido de resinoide y en la  ma 

yor libertad para e le g ir  los medios de ligazón, pues e l invento 

se refiere  especialmente al ampleo de resinoides " one - step ” .

31 invento consiste esencialmente en que a la  mezcla 

de loa ¿ranos pulimentadores y resinoides se incorpora mecani - 

cadente un elemento de ta l naturaleza y en ta l estado de d ivi - 

s són que tenga lugar una di3pers’ ón o dilución del resinoide 

"medio de ligazón" con relación a 103 granos pulimentadores#

Se puede por ejemplo emplear c e llita  o "Cierra s ilícea » 

tie rra  de Fuller» tie rra  de infusorios» polvo de aluminio, pol­

vo de cuarzo, a rc illa , oxido férrico y en general cualquier 

substancia inorgánica de relleno, de esta clase, que en oompa - 

ración a los feranos pulimentadores o a otras substancias de re­

lleno empleadas se encuentre en estado de f^na división, para 

producir e l efecto explicado 3obre e l medio de ligazón resinoi- 

de •

KBft.

tara explicar e l invento servirán los siguientes ejem­

plos, aunque no se lim ita  a los elementos a continuación mencio­

nados, ni a las relaciones cuantitativas ni al procedimiento’.

.dos datos se refieren  a partes en peso. ^ N

22 3jemplo, ,1 ° .-

Unas 360 partes de «_ ranos pulimentadores tamaño 12 y 

unas 30 partes 63 3 de polvo aiundum se mezclan con unas 30 

partes de un resinoide lfquido " one step " esto es» con tni\ re­

sinoide obtenido de fenol o cresol ó de una cantidad de formál-

23 dehido o sus equivalentes suficientes para fonnar una resina ek-
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durecible. Hasta ahora, como ya ae ha indicado, se tenía la  Iflea 

de que los reslnoides * one - step '» por efecto de la fa lta  de ad- 

hesión no son tan buenos raedlos de ligazón de lo s  ¿ranos pulímen 

tadores como los resinoides *• two - step ” . En contraposición a 

esto, se logra en fonna sorprendente mediante la  incorporación de 

un elemento finamente triturado e l mantener al resinoide liquido 

» one - step " s*n caldeo preveo sobre la superficie de los gra 

nos pulí montadores en ta l estado de d ivisión que puede realizarse 

un prensado en f r 'o  o b<en mediante presión o únicamente intro - 

duc* endo la  mezcla en los moldes, de manera que los objetos mol -  ' 

deados pueden sacarse de los mismos para endurecerlos. SI endu - 

reclmiento de los artículos moldeados se rea liza  a una temperatura 

In ic ia l de unos 90° C», hasta que se funda el medio de ligazón 

y empiece a endurecerse por todas partes en la  masa. Entonces se 

eleva la  temperatura hasta unoB 175° C. Se calentaron por ejemplo 

piezas de ensayo de 1,25 cm, durante unas 16 horas a 90# G, d e s ­

pués de lo cual la  temperatura se elevó poco a poco a 175° C» y 

se mantuvo a esta temperatura. Este segundo periodo de caldeo ae 

extendió a unas 9 horas. I»a3 piezas de ensayo de esta masa moldea­

das bajo una presión de unos 140 kg, por cm2, presentarán despuós 

del endurecimiento una resistencia medía a la  fractura de aproxi­

madamente 240 kg, por cm2. las resistencias logradas demuestran 

que e l elemento pulverizado sirve para completar e l medio de l i  

gazón, pero por efecto de su peso específico relatl vamente eleva­

do los poros no se llenan en e l  mismo grado de manera que seob-  

tlene una porosidad aumentada con e l m*smo grado de resistencia.

Séémplo, 2C. -

*¿50 partes de ¿reinos pulimentadores del tamaño 12 se mez­

clan con unas 9 partes de disolvente compuesto principalmente de 

furfurol y de una pequeña adición de aceite de creosota. Unas 50 

partes de un resinoide "two - step ** sólido pulveri zado áe eresol
j

y formaldehido, hecho endureeible por incorporación de hexaraeti -



i  i  7 7 3 2
0 ,  V & Q -  6 .

30

31

32

33

34

35

lenot etramina, se mezclan con unas 12»5 partes de alumdum fina­

mente pulveri zado del tamaño 65 F, las dos mezclas se mezclan 

después bien y la masa obtenida se moldea en moldes fr ío s  con 

una presión de 140-210 kg. por om2 y superior» y las piezas qui 

tadas del molde se endureoen luego por caldeo. No es necesaria 

una presión elevada y la mezola puede prensarse en e l molde con 

un rod illo  o simplemente introducirse en é l. Piezas de ensayo 

de unos 1»25 om, de eBpesor se prensaron a 140 kg. por cm2» y 

se endurecieron durante unas 13 horas a tinos y06 C. Después tu­

vo lugar otro caldeo durante 6 horas a una temperatura aumenta­

da paulatinamente a 150* C, y finalmente otro caldeo durante 

unas dos horas a 175° C. Las piezas que se habían moldeado con 

140 kg. por cirf2» poseían una resistencia media a la rotura su­

perior a 210 kg» por om2» y ¿as piezas modeladas oon presión de 

210 kg. por cm2* una resistencia a la fractura de 230 kg» por 

om2. Estos valores de la  resistencia son aproximadamente e l 25 % 

más elevados que e l  valor medio de los obtenidos en las piezas 

de ensayo hechas de la misma masa, pero sin e l elemento fina - 

mente dividido. Si se aumenta el contenido de resinoide y se ha) 

ce una masa con aproximadamente 1 parte de una mez61a de re si - 

noide y alumdum, de la que el 35 sea aluradmm, y de unas 3 par 

tes de granos pul i mentad ores, entonces la  resistencia aumenta

más. Piezas de ensayo obtenidas oon presiones de unos 140 kg.
2por cm » presentan una resistencia a la fractura superior a 26o 

kg» por cm2. Wn contenido tan elevado de resinoide resulta con­

veniente por ejemplo para ruedas destinadas a pu lir»

Se ha descubierto que cuando se emplea* oon referencia 

a l o nteniao de resinoide» 5 hasta 35 de una substancia fina­

mente dividida, la  resistencia de un objeto moldeado con esta 

masa aumenta aproximadamente de 5 hasta 50 Este efecto pue­

de atribuirse a la  superficie relativamente grande del elemen - 

to incorporado y también a la dilución o dispersión de la  p e lí-
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36 aula de resinoide originada por e lla  y a l numero mayor de pun - 

tos de contacto que ofrecen más posibilidades de adhe si ón entre 

e l resinoide y los ¿ranos pulimentadores. Se ha descubierto ade)
/
j mas que pueden agregarse medios ^last* ficantes y reblandeoeío - 

res a l resinoide en mayor cantidad que hasta aqu^* con lo  que sfc

37 obtienen ruedas de mayor tenacidad y menor fragilidad. Como de - 

muestran los ejemplos» e l invento se presta especialmente para 

e l empleo de grandes ¿ranos pulimentadores sin servirse de ¿ran­

des oantidades de medios de ligazón resinoides*

K O T A.  -
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Descrito suficientemente e l presente invento lo  que se 

declara como de novedad e invención propia» son las sig&uientes 

re i vi nd i caci one s:

1. ■* tm procedimiento para la  fabrioación de artículos 

pulimentadores o esmeri 1 actores, caracteri zado porque se emplea» 

para 3-10 partes de Oranos relati va ente gruesos pulimentadores»

1 parte de un medio fie ligazón de resana del fenol, en e l que

se contienen 5-35 f» de un elemento distribuido con re la tiva  f i ­

nura.

2. b» Un procedimiento para la  fabricación de artículos 

pulimentadores, caracterizado porque para unir los Oranos pu li­

mentadores se emplea un medio de ligazón resinoide *» one - Step1* 

y una substancia incorporada mecánicamente a l último y d ls tr i - 

buida en estado de relativamente f ’na división.

3. «■ Un prooefi.imiento para la fabricación de artícu los 

pulimentadores, caracterizado porque para unir loa granos pu li- 

menta dores se emplea un medio de ligazón resinoide y una suba -  y  

tanoia incorporada mecánicamente a l último y distribuida en es­

tado de división relativamente fina.

4. =* TJh procedimiento para la  fabrioaoión de objetas
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moldeados caracterizado porque un material ^ranular se une me­

diante un resinoide y porque este med<o de ligazón se diluye me-)

diante incorporación mecánica de una substancia en estado de di)f 

' visión relativamente fina*

b. »= Ifa. procedimiento para la fabricación de masas mol •) 

dea&áes caracterizado porque se mezclan entre s í un material de

44
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granos relativamente gruesos, un med-»o de ligazón resinoide en­

durécele y una substancia en estado de división relativanente 

fina, la cual se inccapora mecánicamente al medio de ligazón,

6* *  üi procedimiento para la  fabricación de masas mol- 

deables* caracterizado porque 3e mezclan entre s í granos pul!. - 

montadores y un medio de ligazón resinoide y endureeible» e l 

cual se diluye por incorporación mecánica de una substancia*

V* *  Un procedimiento para la  fabricación de artículos 

pul! mentado res o esmeri lado res, caracterizado porque nrm suba * 

tanda finamente dividida se mezcla con los granos pulimenta «  

dores y un resinoide enaureci ble» la  mezcla se moldea en fr ío  

y e l objeto moldeado se calienta a unos 90o» hasta que el re - 

sino!de se funda y empiece a endurecerse* y luego e l caldeo se 

continua a una teiuperatura más elevada.

6* «  »» Procedimiento de fabricación de objetos moldea - 

dos, especialmente de medios pulimentado res * según se describe 

y reivindica en esta memoria descriptiva .

Consta esta descripción de ocho Jiojas foliadas y escri ­

tas a máquina por una sola de sus caras*

Madrid, á 16 de abril de 1930. *

Leo o ez, -

P* P**=
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