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materisles abragivos v 2 vna nueva oclasge Suctos

abragivog dotrdos de vuevag wropiedzdus v, noy Lo tanto,
capaces Jo llevar a cabo mevas funclonss oo las super-—
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Ticice de travajo sobrs lag cuales va a operarss con ellas,
dn 1la tdonica auterior 1oégroduct0” abrasivos se

han desarrollado fu2ra do lag limitacionss de log piedras

dbrasivas nztvrales y los wateriales ryarilados guelios,

5. principelmente en lo refecents 2 1lads compoglclouss y propis-
dages de los wateriales sranvlados abrasivos, asi como al
aglutinado de estos UYldimoe, bien mediznte la inclusidn de
¢llos en wa sustaancia mds o menos frégll o mediante la
aplicacidn de los grénulos abragivos por medio ds adhesivos

1C. a sunerficies flexibles, tales coimo pavel, tejidos y simi-
larss, con adhesgivos Frasiles. Sn el caso d¢ abrasivos

2408, ilntegrados ¥ sdlidos, el aziutinante wuede

aglutl

o

h)

ger duro o swave waro indeformable salvo Dor retura, &n
el caso en gue se emplean como materiales deksoporte papeles
\
15. revestidos o materialesg fibrogog, tales como tejidos, la
adherenciz de log = dnulos abragivos no es wan Tuerte, ya

ALl
sea mdg o menos flexibls, pero es frazil.

4 [T . 1, >
Ln vales wproductos ¥y practiczs de la tdcuica

anterior el rmaso y recorrido del trabajo y d¢ la super

~ 4

20, ficie abrasiva han sido positivos, tanto sn esmacio (en
las dos dimensiones) como en valocidad. Igralmenie nor 10
seneral ha sido necssario Gue la posicidn de la guperficie

! -~ - '] -

abragiva v la de la guperiicie sobre La cval se iba a

£

actuar, o tranijo, se hillagen posgivivamente delerainadas,

&Y

25, v que el ritmo y el zrado dz alimentacidn de awudlla, v
2 o & - ) v
. . /2 U4 . . N U . - .
la posgicion zula ¥ movimiento de la otra ¢uovvieran
gxactarnsnie relacionadas, en Ltodo monento, 2 Tin de
obtener unz coordinacidn sstisfactoria ¥ una operacidn

¥ unos resulitados Dreclsos,

30. De @cucede con este luveunto es@ relacidn coordinada

e
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entre 12 unidad abrasiva o de npulimentacidu por uwan lado,
v la superiicie o trab2jo sobre la cuvel ha dso acivarse,
por el otro lado, puede proporcicnarse ¥ MANLINELSE €I8C=
tamenve duranbte el Ffuncionawlewto. Se ka superado 1a
dezpendencia de awbasz zntre si para obtonszy resuliados
satliefactorion y exactos.

Los materi alpmaoras¢vo tal como ge han ﬁro—
ducido hasta ahora son duros y, por lo tanto, tienen la

.

gran desveniaja, egpecialiments en el trabajo wanual, de
dejar sefales de vibracidn. 3e han recho varios iwntentos
para evitar este defecto. Dxisten muelas a bame ds caucho,
como aglutingnte 0 soporie nero golo son relativamente
svaves y producen vibraciones auntue en nenor zrado.
Ademds, tales muelas estdn limitadas por razdbn de su
blandura ¥ no agvantan el calor nroducido vor la frota-
cién, lo‘que ge pone de manifiesto por el olor v el
depdsito del azlutinante sobre el trabajo. Se han hecho
muelas relativamente blandas mediante la combinocidn

de resinasg de tipo blando con un tejido de refverzo ¥
con los zrémnulos abrasivos impresrados en 1a sustancia

o nedio formado vor el tejido y el aglutinante. “stas

mielas tambidn son tan so0lo relativamentsc durae v lentas

en el pulido o abrasidn. Ssvecialmente esgto Uleimo se
debe al zrado relativamente bajo de concentracidu de
srénnlos en el articulo acabado,

S este invento se ha descublsrivo gue al

disosrsar Log grdunlos abrasivos e un 1fcuido homo-
zénes, continuo, de baja viscosidad y tensidn super-

ficial, caracilsrizado por contzner rzacvivos suscepti-

Ples de volinerizarse 2 continuacidn formando un
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elagilmero del mismo, con la evolucion concomnitante de
un Zas, la dlspers idn vesulbtante empapa intima y comple-
tamante 1z superiicie de cada grdnulo abiasivo y, al

. . W
realizarse tal reaccidn de polime rizacidbn, continua

“reteuniendo los grédnulos zbrasivos separados en el 14bil,

o 1iquido de reaccidn, durante todas sus reacciomrs y
hagta que adopta la Fforma de una egbructura espumosa de
veliculas clastémeras delzadas. Dos gridnulos separados
son embebidog y rztenidos, uniformemente disgtanciados y
distribuidos en la totalidad del medio, formando un sis-
tema continuo de peliculas eldsticas delgadas cue integran
una sustancia eldstica y un medio resisiente, de ;ran
duracidn, pora la abraegidn-pulido. Zate produecto puede
recibir las formas y tamefios (ue se deseen 7 se le puede
dar unﬂde gidad, dureza, temafio o tamafios de Los grdmulos
abrasivos, concentracidn y accidn controlables, segin la
clase de trabajo tuve vava a rsalizarse con él. For todo
ello tales productos abrasivos se adawntan ficilusnte a
unz »ran variedad de condiciones 6wempl”0, de acuerdo con
su Tovid, cardcter, durcza vy composicion de la superficie
abrasiva y de la superficle sobre la Gue haya cue traba-
jar o pulir, o acabvar dz cuvalquier otra foroa, con dichos
Droduc to0 8.

Puede indicarse due mientrag tales mesclas
reactivas de acuerdo cou este invento, caracterizadas
por producir espuma Partiendc de los reaciivos Gus con-
tienen disuelitos en el Lituido en el cual se vu @ desa-
rrollar la polimarizacién Tornadora de las peliculas,
puede moldearse como ya se ha dicho, y retirarse exacta=-

nente de los moldes mevélicos, sin nin.um dificultad,




10,

20,

30.

-~

256957

a materiales de goporie apropiados, tales como napel,
tejidos ¥ sinmilares, v que gson suscentibles de empapar
dichas superficies {ntimanente y adherirse a ellag
durante 1la reaccidn, y asimismo de desarroller una unidn
de tal adberencia en condiciones de acabado, polimerizado
0 egbabilizacidn como para Tormar los corrvespondientes
productos revestidos dz materisles abrasivos Tirmemente
integrados y totalmente satisfactorios para utilizarse
en egta forma y que, al mismo tiempo, poseen todas las
propiedades exclusivas de los productos abrasgivos moldeza-
dos de acuerdo con este ilnvento.

21 1nvento se describird con referencia al

-

empleo de una rocina de poliuvretano tal copo la que puede
formarge por la reaccidn de un polidster y/o un poliéter
con un di-lsoclanato o poli-isocianato, v otra resina,

del 4ipo que mediante la adicidn o liberacidn del cata-

s

l._!

lor orisina espuma, cue girve cowno aglutinanbe para

liga

[a)

los agentas de abrasidn o pulimeniacidn. Tales articulos

AL

azlutinados imeden fabricarse en forma d¢ wmuelas, duntas,

0 en upne cran variedad ds: formas vy adapbtaciones para el

o
fin a que voyan a dedlicarse, incluyendo proiuctos reves-—
tidos de abrasivos, como ge ha dicho autsriormenbs,

Se ha comprohado gue una resins de poliursitano,

tal comg la orizimada por la reaceidn de un polidster

. . . . ’ . . .
de deido adfpico ¥ zlicol etilénico o nropildnico, csibe

2

rificado y volimerizado hasta un Peso molzculzr ds 2,000
aproximadamnente, con un di-isceianato, da luzar a nuevos
resvliados, cuvande se¢ cataliza y ss vrats cowo sc describe

; . { . ’ e
a conbtinuacibdn, parazroducir muelas y articulos sinilaies
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de abrasibn v pulimentacidn,
e emplea con ventaja el procedimicunto de la

eneradora de espumi, para sroducir un material

reaccidbn o
regletense v eldstico que wueds variarse taubiin en cuanto

igta dureza pusde controlarse cono =t deseri-

pe en soba especificacidn., 21 Drocesgo 2¢ espunado Propor—

ciore un alto grado de imgresuact bn del vduslo {esencial
B . AY

mmra log proluctoz de esta fudole bien a liutinados),

U4 N .
¢l emplzo de, segun se desee, Ui

C"‘

fenbmano ¢ue permite
cionss g3 0 bajas de carza o granulos minerales con

respecto al contenido de reginas. 1 proceso d: raaccidn

3

se aprovecha tambiédn ventajosaments para dar lugai al

A

alto gzrade dz Alspereidn uniforme ¢ue es eseucial en
tales productos,
Otra ventaja ¢ue dimana del ewmdleo de 2ale

tipo de resina eg la capacidad de Melegip

los catalipae
dorcg y su travamisato, de forma Gus S Obuengd und

. . N 2. »
reacceion relativamente lenta o raxida, segﬁn 10 Cue corn~

- -

venzad mejor a las necesgidadog de

<}
©
r
&
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£
o
o
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une mezela en particvlar. Adesnds de tal control se ha

descublerio ¢ue la temperatura del molde u otro digpo=-
sitivo formador, la temperatura da2l grdnule abrasivo

agregado y la temperatura Jde lo reeina, asi como la

efectiva de la composicidn o mezela 1dbil

fluida, puedzn variarse

1l:var a cado el conirol,
2 4 . - LY (] , , ] -
asi cono lz presidn inciplent: y aplicada del nolde,

4

gurante la reacciodn. ;oﬁaSﬂc“ﬁm condicicuss

Por geparado en la maturaleza del producto s

variacionss 4= estos factorag wor senarado, o €u conjunvo

&

unos con otros, gon todag ramondil:t controlables y
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contribuyen de Torma material a la obtsucidn de resuliados

objetivos. Lsias variacioncs pusden regolverss pudctvicas
mente para obivsnsy productos moldeados y sgtablscer un

plan de produccidn Cue per

guceglivo del

machosg cagos

"
Ju

s

gste invento

tizndo de un

rsacclonado y

2000, apr

ximadamente, y tenizndo dos

wita la retirada v ol capleo
molde en un tilieapo velativamentec corto, en
de diez ninutos.

i Los ejenmplog represeniativos si-uiznves de

1z composicidn aslutinante se vrepard par-
L1duico de deido adipico,

duter de s1lisol dieti

polimerizado hasta un pego mol:acular de

radicalzs hidroxilo

’ - L] - . » ]
en la nolzcula., Ln los dos estueinss cue siuen, se nuestran

upa formacidn y estructura molecular ds una reszim tal

como la c¢citvada, y respectivamente, Lla polimerizacidn de
la miema,
0] 0 0 0
n 1 _ i i
HOC-(CH, ) \~COE+2 gbOH qu—o~c—(cﬁ2)4~c-o~cmg
H-C~H H-C~-H =G =
1 1 ]
0 —> 0 0
] 1 ]
H-C=H H-C-H Hed
] f
1 1 [=0 -0 HOC =
‘[_HZCO} J Iéo OH+2H,0 HO Ey
Acido adipico + Glicol dietildnico donoadizate de zlicol

dietilénico.

Poliéster lineal
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0 0
- ] " ‘-1
1.0=0-C= (01 ) 0o
Y (“Lg)4 (0 th

I-C=H o
! 1

02 0 o
' '

H-C-I HCH
]

HOCH, Hy0 0L

0 0 0 o
- i ] N it

H,0-0-C-(CH, ) 4~C=0=CH,  HyC - 0 - C -(CHy), -C-0-CH, i
ICH BCH EQE HCH
] v 1 t
9 0 0 0
i ' ] t
r-oE%IP; LCH HC H HCH
—— - -.‘2 [] [] ) t -
HyC - 0 -C -~ H H,C-0 |

, .
Polimero de adimato de glicol adiedilénico

Lgta resing ee Lizo reaccionaf 2 continuacidn
con un isocisnato arflico tal como el di-isocianato de
tolueno, rara formar umn enlace uredvano y 1la reaccidn
simultdnea con los iadloaiea carboxilicos del dsier de
glicol dletilénico del dcido adipico, libaraudo con ello
gas de didzido de carbono, como se ilustra en el sizulente
esquenz, vy dando lugar al procedimiento de formacidn de
espuma vor la reaccidn simulitdnen de la mezela 1iquida de

. . N ’
reaccidn, continua y womogénea.
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0 H
it
R-0H 4+ C=C=K-32Y—> R-0-C-U-R'

Reaceidn de hidroxilo con isocianato

0 0 H

it} 1 1

R=-C~0H +40=C=5H~R'"»0=C - ~-R'"Z 002

Reaceidn de carboxilo con isocianato

Reacciones tipicas del isocianato

31 peso molecular al ¢ue se hace llezar la
polimerizacidn de la resina puede variarse, como se dijo
anteriormsnte, para realizar la variacibn correspondiente
en el ritmo vy grado de las reaccionss Gue vayen a efec—
tuarse, en las propiedadés figicas de 1la mescla durante
su preparacidn vy reaccibn, v en la formacidn v caracterds—
ticag cue vayan a desarrcollarse en el producto final a
obtener. Hsto tanbién se aplica al sredo d= nidrdélisis,

o nvmero o proporoiééde radicales hidrozilo en el polinero
de resina tal como se prepara ¥ empled.

#n la reaccidn rspressntada en el esguema
siguiente, se muesira la combinacidn del polinmero del

-

. . ot . [ PO S S .
ster de zlicol dietilénico de @cido adiplco, con sl

[O2N
w

-3

igocianato arilico,

AT
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2/TO(R)OE7 + B! (§=C=0), —> R! {m..c_o(::)ox]e

en la ques
R = Polimero de adipato de zlicol (Firura 2)

R'= Grupo arflico de un diisocianato de arilo
Reacecidn Polimero - diisociarato

La reaccidn y polimerizacidn de estos reactivos
es exotérmica y, por lo tanto, dehen tensrse en considera~
cibn v repularse en consecuencia la tempsraitura de cada
rizactlvo, de la mezcla, del recipicnte de mezclado, y del
molde en el cual se viewte la mezcla de reaccidn. ademdsg,
la reaccidn puede regularse tambidn y controlarse variando
el tipo y cantidad de un catzlizador, agl como por el
ritmo, grado y tiempo de wmezclado, anles de afiadir el
abrasivo, v despuds de verter la wmezcla, como por ejemplo
antes de cerrar el molde, y de anlicar presidn suplemen—
tariza a la meszcla de reaocién, en el caso de cue egta
operacidn vaya a realizarse,

Guando la composicidn de resina 1dbil, polimeri-
zable y,con przferencia, Fformadora egpontdneamnsnie de
espunz, alcanze el grado de &cuividad y viscosgidad deseado,
ge affaden los grénulog ahrasivos Cue se dispersan rdpida,
completa y uniformemente en ellz, con Lo cual lag pariicu~
lag o grénulos separadas se eppapan coupletamente en toda
su superficie; ddspués délo cual cada srdmilo se silbia

en lag caras contiguas de lag delgzadas peliculag del
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1fquido homozéneo de la mezcla polimerizable de reaccidn,
en forma de burbujas de esmuma, cure de esgta forma se dlg=-
persan aun mds ¥ se retienen y manticunen en tal asocis-—
01bén cvando la estructura licvide de peliculas de resim
gse Fija v convierte en una espuma solida.

31 polimero ds resina 1dvil v reactiva es
1licuido durante tales operaciones, y t2n pronbo comd}os
grdnulos abrasivos se han dispersado en &1 la mezcla

puede vaciarse, moldearse, disponerse en ldwinzs o de

7

otra forma cvalquiers, asi como ddrsela las dimensiones
u otras caractéristicas ¢me puedan desearse 0 8&r necesa-
riag, con o sin la aplicacidn ds »residu. 51 se avlica
vregibn, deta ticnde a comprimir y raducir el tawaiio

de las burbujas de la estruciura espumosa dando lugar

asi a una texturs ¥y producto mis finos 2si como de mwenor
volunen &, por consiguiente, de mayor densidad. La presidn
Puede serﬁa ejercida por el enpl=o simplazmente de un
molde cerrado, al desariollarse en el interior por la
liberacidn del gas v por la reaccidn de Formacidn de
espuma en 1a mézola, 0 s¢ puzden aprlicar y mantener hasta

4 1.

Gue la rcacclon haya termipado y 1la mescla se mva goli-

dificado, presiocnes adiciomales y/o libsradas.
3e va descubisvic Gue 1a relacidn A resina a

silmentie dcgde nenos de 1 a 1 hasta

S\

grdmlos 1ueds variar

’

mag de 12 7, en peso. dgta amrpliz variedad se cita

dahido & ¢ue el hecho que xohisrna el empapado o ilinres-

O~
[

nacidn es &l drea de superficis, daudo unl composici

1{qrida de aglutinacidn Gue se2a suscepiivle del

(u
¥,

8
LJ
jof}
O

o imprepmacidn esmecifice de las supsificies de los

1

grdrnlos abrasivos. For ecata ragdn, rzsulia evidente
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que esta composicidn pusde utilizarse con pariiculas

de +tamafios que varien azpliamente (y wor lo wanto de
4 4 - ~e . _ . .

relacidn de gdrea de gupsriicie a peso) con Lo que

« 7

- s
‘variar la relacidn de cokesidn con sl ueso de las particu-

lag winerales. La relacidn de cobewldn s baje en el caso
de grduulos gruesos, ¥ es alta en el caso de tamailos

dnnlo a coresidn

[

pequefios. Con respecto a la relacidn dz .
no exigte un limite bajo, ra que la utilidad eun Torma de
un acabade pulido se obtiens utilizando uma compogicida

fabriczds de tal forma cue no contiens nineral abralvo.

it
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Faturalmente, desde estc im0
marse nediante la adleidn de zrdnuloe hasta =l ofximo,
1o ¢ue aunsnia las caracleristicas de abrasidn del
producto.
51 control de la Ffomwmelidn del pgrolucto y del

Jesar 1]0 de sus cerachteristiczs depende en primer lugzar
por supuesto del tipo exucto de composicidn de resina ¥

stelizedor cupleados. Despuds de éste son factores de
dicho control la temperatvra, tal como & aplica a la
regina, el mineral, la mezcla y el molis, la sresidn,
bien aplicada externzmenss & 1l mezcla moldeada, o bien

utilizada como resvltante de 13 misma reaceidn, o amias

En un nolde cerradce la resine produce al isacoiomar unR

~

pregidn tan elevada como de 2,1 kr. nor em®. sor asha
razbn la cantidad de matsrial con rslaeidn 2l wolvmen

del molle detezriina el tawmafio de la espumn formaada ¥,

por lo tanto, la dengidad del producic. :igis, LOX SLPUESTO,
ge refiers ¢ la cantided de mzierial vealninie cariado
sn el wolde, ¥ a2l volumen de la espuma y dal prolucto

intosrado que se forma Ge le udgwn, ¥y no 3 la canildad
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de mezcla de reacciln o m
perecarbbvio, Dero lag congistencias de daleg sszelas
on baleg cue 1o parslda de reaccidn, preparada 7 dis-

Tuesta pava el moldeo, pusde, muy facilmentie, exceder

N

cons rahlemente de la que ern pealllisd se vievee ¥
distribuye en la cavidad del molle antes de cerrarlo,
Asimismo, tanbién la densidad es euscevtible de varlarse

¥y controlarse, SCWﬂra’a\alce, por la variacidn de la
relacidn de grinulo abrasivo a azlutinaute de rosina
utilizada en la mezela,

81 adexds de la oresidn interior ze aplica
presibn exterior al molde y se mantiene después o mds

2lld de una etapa critica en el proceso de gelatviniza-

V]

o gupera la presidn iuterior, y eniounces, si se

Q
Pty
O~
B
a2}

desearza el molde, se obtendrd uns compogicidn de densi-

¥ 4 .
dad y dureza extremadancnte altas ¥y con uwn runino de

3 () - > g .‘,.
ggtructura egvvmosa, Si, por el conirario, la Ddresion

i . . PR . s .2
exterior e suprime con aanterioridad a la elatinizacion

n dzl molie, se

L.].
O~

v ge coulrola v retarda la dilatac
obtendrd una esitructura con un tamafio de burbujas muy
reducido, y una muela u otra Lorma de Procuc’o avragivo
que, aungue dure segin cuwalquier medide, fosse Godavia

un zrado de elsgrvicidad no encontrado én talssg proluctos

[T

conocidos hagta alora en ls vicnica.
La temperatura del molde eytd ligada con pre-

~ . . - . s - PP
fersnela @ 1a temperatura del material de meacewon

0
31')

cuando se vierte. fgto proporciona 2l producto la mayor

. . - . oy v gt 1 '.
uniformidad. Puede resultar ventajoso la vawiaclon de

CO

esva temperatura para cizrbas formas y tamnal

! A s ] ES -q‘!
producto. s decir, el eufriade del molde @yudara al
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vertido v trabazdn de¢ laz némcla cuaidovec” fabrica una

forma de zran tamaflo, misunbtras que el caldec no impedird
P ’

1}

v acclerard el proceso cuando se trate de formas dé?amaﬁo
mds reducido.

5e La temperatura del gsrdmulo nineral ¥ resipa
hage se convrolan por comsizuiente a fin de Faeilitar
el manajo de la megela reactiva desde ¢l recipiznte de
megelado ﬂas ta el molde o kasta las operdeiones de lami-
nado o revestimiznto, segﬁlel caso., ol convrol ds la

10, temoeratura de la resina base eg asimismo un factor Que
sirve de ayuda para el control de la viscosidzd y vni-
formidad de impregnacidn de log srdnulos abrasivos. asi
muesg, con las resimas degeritas una fembveraiura inferior
a loa 2120, retardard la impresnacidn menos criticamenhe

15, en el caso de grdnulos muy sresos, vy mds criiicamente a
nedida que los grédnulos empleados vavan siendo wds redu-

e ate e

citos. Lag temperaturas sureriores a log 502 no regulian

practicas excepto con cantidadss muy pequeilas ya cue

provocan una reaccidn demasiado répida Para manejarla.
20, La referencia anterior sebe luterpietarse como de aplica~

cibdn solamente al control de la Jemperatura de la resind.

&1 control de la temperatura del a_ente

abrasivo 0 de Pulimentaci én con anterioridad a la intro-

duccidn en la mezcla es de sran importancia. Wl control
25. debe afinarse a fin de obbensr vua busna impregnscidn

(va gue la temperafura del mineral =2fectard a la vigco-

gidad de la resina cuando estd siendo mesclada) asf

como un control directo de l2 reaccidn pars dar tlempo

a la reaooién, mezclado, verivido v extendido. ligtos

30, factores no 8on iucomdvatiblog (ecomo vodria marvccar)
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a causa de las diferentes dreas suderficiales que de
proporciomarse yara ellos y manejarse, FPor ejemplo, con
sranulos de grado medio 2 srusso {eriba de 156 a2 100)
resulsa ventajoso utilizar el mineral a femperatuvras
bajas (de — 6,67¢ a 412C). Dsto se debe a que en esta
escale de tamafios del mineral, la relacidn de drea
superficial a peso del grduulo no es alia v la impresna-
cidn es rdpida ya Gue lz reaccidn es wenog contvenida. &l
enpleo de control de temperatura, incluso tan baja como
de 6,672C., eg esencial para proporcionar tiempo mra el
mezclado y el mansjo.

| Cuando se emplean los zrados ads reducidos
de granulog y concentraciones mﬁg elevadas, el problema
es favorecer o propulsar la accidn de espumado 2 fin de

asepurar la completa impresnacidn v dilspersidn de los

X.J

I'd

grdnulos abrasivos en 1a nmezcla de reaceidn, un bales
cagog pueden emplearse con sezpuridad temprraturas tan
elevadag como de 65,52C. luevamente, la relacidn de

Oluulnaac~ a mineral abrasivo es también uvn Tmctor
dominante. Hste control sge dssarrolld vy conprobd como
regultade de- la observacidn de que 1a iumpregnacidn insu-
ficiente o la dispersidn escasa de la mewcla provenia
de una distribucidn excesiva de la resina cue no pernitia
un espumado suficiente v eficaz de la composicidn. Por
lo tanto, el control de la temperatura de los grdnulos
es egencial,

o la prdetica, el catalizador se iunbroduce en

la regina vy se dlstribuye vuiformemente en ella por medio

de un cabezal mezclador dc valocidsd variable. 4 fin de

ineremsntar la vniformidad, los grdaulos no se introducen
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20,

hagta cue el esiumado ha empezado 2 evidesnciarge svarei-—

trmente. Hsto aumenta 12 impreznacidn de log grduvlos abra-
sivog, individval y completamsute, y la accidn del calor,
baja vigcosidad, distribucidn en Hodo el volumen de 1a

’
on

=

mezcla, formacidn extensa de pelfculas del 1ébil, reace
y polimerizacidn del componente de azlutimacidn, 1a forma-—
cibdn de burbujes de gas en 1a tot?lidad de la mezcla 7 el
desarrollo de la mdxima arca supsrficial dsl 1f{cuido. La
azitaciln se contimia hasta cue todos los ;rdnulos e han
introducido e¢ impregnado coupletamente, v enionces se
detiene la operacidm y se visrte la mezcla en el molde o
ge realiza cvalouier otra operacidn de Formado inmnediata

y répidamenie.

En el procediumiento tal cowo se ha deserito hay
muchas ventajas para el control. Ho obsgtanite, se debe
considerér ¢ue un mezclado tal pusde realizarse en un
cuerpo o cabezal automftico de mezclado, Lol como se

empler comummente en el manejo de e¢spumas, Sin exbarso,

mara realizarlo como en el mezeclado & wano, la iniroduceidn

O

¢ log grduvlos se retrasaris hacsta despuée ds emvzzaria
accibn de espumado, v esto suvone el enpleo de un cabezal

0 cusrpo dx mezclado de dos evapag.

Auncue para el lego en la matoria el producto

gcabado puede vencr la apariencis de un product: ds¢ caucho,
Ashe remarcarse cue Lo ¢us se k& rsalizado son este invenso
es lupogivle llevarlo a cabo ¢on caucho. uwl resultado
final de gste invento es wia eskumd O esponjx de wayor
regigtencia a la traccidn y mds ri.idesz, asi como mayor

resisgtencia al calor. Ademls, eg sabido Gue los cauchos

e etapas o fases de sspumaco carscen d¢ lag capacidades
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de impregnacién de las reginag de este invento. I1 eazpumad

U

en log mezclas de caucho debe inducirse necdnicawsnie y/o
por la introduociéh extrafia 0 1la formacidn de un -as,
mnientrag cue esté invento wiiliza 7 oroporciona, fara

las caracterfsticag de lae reacciones de formacidn y
polimerizacidn de la resinam, 12 seneracidn de un as,
espontdnea o inhereﬁtemente, marviendo de la wezcla de
reaceidn 1fquida, 14bil v homosénea.

Debido & que el material es un elastimero y se

halla sujzto a elonmcidn bajo cafucrzos, cono & srandes

velocidadzs, los Fipos nfe blandow se dilatardn debido
& la fuerza centrifosa en las opsracionsr corrizntes de
abrasida y ivlimentacidn. Izwalmente, se contracrdn y

volverdn a adopiar sus dimensiones y formas normales al

ot

. - “ [} . I
cesar tales esfuerzmos v sengiones. Dicha Ail2tscide, asl

a3

como la contraceidn congisuienis, muslen controlarse
dentro de Limises prdeticos, si se desea, emplzando el
Producto en forma de un2 cawa sztirior 4z cobswtura
sobre un tambor o manguito, wontada a dilatacidn, como

en gitvacionts tales, Asi pues, woa capa

@

es corritnl

)

ent

exterior, do 2,5 0

0 rseubrina

gobre un 2lma o

£ e e .
LS 8IS CONVSNLEenSESs con

[0
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mayores velocidadsg 4
una muela d: dinensiones similares hecla por completo
con el producto abrasivo eldgticamente aylutinado de
egte invento.

También puede coasegmives un efecto similar
rediante la introduccidn en 1a cspuna de fibrag o bhorra
fina, conjunmiamsnte con &l adicidn del material abrneivOe

_lonoxa
Lsto tiene/’l fzeto de fortalccer la muela uw obtra formd
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contra los esfuerzos y tensionss de las yrandos velocidades
A - ae] ‘Pf,'-n" sy A M- 1 OvAarPd ent
pevlfericas de funcilonamiento.
De acuerdo con los procedimicnios anteriormnzate

> - . o, TR g - «t Vet Y
descritos se llevaron @ cabo los sjemplos tipices ¥ repre
sentativos tue fizuran a continuacida, con el resultado
de la obtencidn de productos satisfactorios, dotados de

a - - o " 4

las propiedades citvadas en relacida con cada uno, ¥ utiles

. . . oy mm ode by ) 4
para su aplicacidn a las omewvacionss corricntzs de abrasion

ur

vy pulimentacidn sobre varias clases y condiziones de super-
ficies d2 trabajo.
In el procedimiento mara realizar los ejemplos,
86 pesé la canitidad de resinz as? como las cantidad:s de
los otros ingredisntes. A continuacidn la resina y el
ninsral se situaron en el nivsl Jde tenperatura cspacificado.
Se carga con la regina un reciplente y se¢ da
comienzo a2l mezclado lentamentie, se aflade el catalizador
a la mezcla con agitacibn, v sz aumenta 12 velocllad de
mezclado de forma gue el catslizador sea rapids vy unifor-
memente dispersado en la reging. Tan DPronto como el caitali-
zador se ha intiroducido se prepara ¢l contenido wineral.

La intvoduceion del minersl se rotarda nzsta Lus se vea

cue ha empezado la reaccidn y, cn ese momento, se iniro-

duce el nireral en el Lorhellino o VOﬂ“loe orizinado por
el cabezal de mezmclado. La velocidad de introduceidn del

mineral estd ligada & la generzcidn de 12 espum de forma
sue tolas las mritfculas pucdan impresnarsze y dispsrsarse

voifornenente, Ura latroduccidn denmasiado lenta del
nineral da luszar a que la reaceidn guede fuzra de control
v ge page de mezclado, mientras que un ritino demasiado

i a . . 2 . " o 7
rdpido de introduccidn puede dar lugar 2 una impreguacidn



Se

10,

15,

20,

“"? |‘-r;:~
),

no uniforme y, por lo tanto, a una mezcla cue no sea

uniformemente reactiva.

Zn ese instante (econ ls ayuda de una impulsidn
de velocidad variable su ol memclador), cuvando se ve que
la mezcla ge halla uniformencute imprégnada vy antes de
que la reaccidn se realice vigorosamente, ge gsrarce,
vierte o distribuye el contenido de reaccidn, sexin se
precise para el objeto marticular wue se esté fabricando,.
dn los casos ew due haya que eamplearse un nolde cerrado
el ritno de vertido debs estar ligado &l ritmo de avance
de la reaccidn o de espumado, a Tin de Gue el molde
pueda quedar uniformemente carzado. Como parie de la
misma operacidn, es preferible que el procedimiento se
dirija de tal forma cue el cierre final del molde coincida

" ’ e o s,
con el punto en due no Gueda dentro de el espacio de aire,

0 que dicho espacio es lo mde reducido jogible,

Bn el momento en que el molde se cierra debe
asegurarse el mismo, bien para definir el volumen del
producto acabado o para digponerlo & recivir presidn
surlementaria, si va a utilizarse éeta, o para permitir
la dilatacidn subsizuiente de la carga, en el nolde
cerrado, si asi se desea.

41 tiempo para la werminacidn de la reaceidn
v la firme gelatinizacidn de la mescla es und variable
dependiente de faclores taleg como la reaccidn de la W2 8a,

la temperatura, el catalizador, etC. Din embiryo raranenie

(]

es este perfodo superior a 15 minvtosm, al Final de los
cuales el molde se descarza y se dispone para su empleo

consecutivo.

@n el momento en que el articulo acabado se
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retira del molde es acongejable un verfodo ulterior de
curado antes de que la composicidn se halle dispuesta
para su empleo. gto puede realizarse mediante un sobre-
curado a una temperatvura de S©38C0,., durante 156 horas, 0

s ! . - -
durante un periodo mds larzc o corto de tiempo, dependien—

te de la temperatura.

n la preparacidn de los ejemplos citados la
resina base utilizada fué la suministrada por la Barratt
Divisidn de la iallied Chemical Company, con el nombre
de Plaskon P, F. R, n2 5, |

D. M, ii. y llorpholine son nomenclaturag Gue

describen las sizuientes férmmles utilizadas como cata-

lizadores:
D. M, &, 60 paritecs de E.Q ,
40 pertes de aFeats de lmbregnacion
Pween n? 80
10 partes de di-metil-stanolamina
Mornpholine 42 partes de E O

21 partes de agente de impreznacidn
Tween n2 380
42 partes de ilornholine
Sjemplo 1.
150 gr. de resina a 218C, _
450 gr. de mineral de Oxido de aluminio malla
ne 8C, a 15,54C.
6 gra de :Do i’t’a‘.o .K'J,o
& gr. de Morvholine
Se mezclaron 'y se vertieron en un molde cerrado
para hacer um muela de 20 cm. de didmetrs por 3,75 om.
de cara.

Dengidad: 7,5 zr. por pulgada cubica (C,458 gr.
por cm. cubico)

Dureza: 20 en la escala Shors,.



Ejenplo 2.

de resina a 319d,

275 8re
575 gr. de mineral de¢ Oxido de aluminio, malla
80, a 16,0800
9 gl". D. JEIP .45
9 gr, Lorpholine
Se nezclaron v se vertieron en un molde cerrado
5, para hacer una muela de 20 em,. de didmetro por 3,75 de cara.
Dengidads 10,5 gr. por mylgads cubica (0,641 gr.
| DOT Cite CHLLCO)
Dureszas 35 en la escala Shore.
Ljemvlo 3.
25C gr. de re gina a 25,04C,
750 gr. de dxido de mlueral de aluminio a 17,28C.
10, malla 80
10 {gl”. :Dal\xio'wn
10 gr. de Ilorpholine
Se megelaron y se vertisron en un wmolde cerrado
rara hacer una nuela de 20 por 3,75 cm.
Densidad: 12,3 gr. por »ulgada cubica (C,750 gr.
por cim. cubico)
15 .
Dursza: 50 en la escala Shore
BJEEPLO 4,
200 gr. de resina a 23,08¢C
600 gr. de 6xido de alvminio, malla 80 a 4,49
8 él. Dol-..am.
8 gr. de Morpholine
20, Se mezclaron y vertieron en un molde de ajuste
hermético v con tapa mévil, de 20 cm. de didmetro. La marie
superior o tapa sometida & una mreeidn de 5,3 kg. DOr Cie
cuadrado. Rl producto acabado fué una musla de 20 cm. de
didwetro por 2,5 cwm. de cara,
25, Densidad: 14,3 gr. por pulzada cibica (0,603 gr.
DOT Cill, vUOlCO)

Dureza 57 en la escala Shore.



Efemvlo 5,

200 gr. de resima 2 26,820,
600 gr. de arena de Oxido de aluminio a 4,420,

malla 80
0 gr. de Doiiaia
8 zre de llorpholine

13 4 U
16 Se trataron sesun el mismo procedimiento del
ejenplo 4, excento Gus la presidn aplicada fud del orden

de 14 kz. por . cm, cuadrado. &l producto acabado fud uma

nuela de 20 cm. de didmetro por 1,9 cm. ds carvd.
Dengidad: 19,6 gre por pulsada cuvica (1,198 1.
HOr Cile Gibico)

10,
Durcza: T3 en la escala Shore.

0 gr. de regina a 2180,
C zr. de arenz de Oxido de aluminio, malla cC,

15. _ ‘

Se mane;é or &l mismo procedimientc ue eun
pto que la presidn aplicada fué de 24,5
wor cite cuadrado. Ll wrosncto berminado fué una

miela de 20 cm. de difmebtre por 1,9 cn. de Curd.
20, Dor em, uuDLCO)

Dureeza: 93 en la ascala Shore

2120,
¢ 0 . »
oxido de aluminlo, malla

hacer una
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alvmiuic, malla 180, a 29,420

~3IMo
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Senezclaron v 2 vardleron en un 4oldée cerrado

5o
-~ para hacer una muela de 20 cm. de didmetrc por 3,75 cnm.

d

CETa .

[©]

S oA - B - Lo o N Ny
Deungidad: 10 gr. por oylzada cubica (0,510 gr.
por cm, cublco

Duresma: 55 en la egeala Shore,

10,

150 zr. de re
T80 mire de i

* <
o de oxido de aluminio, arenisca,
B malla 24, a 19,520,
8 or. de D.MsE.
5 zre de ilorpholine

o . oy v epmaded e e ames o a - e mminy
Se memclaron y s¢ vertieron en un nolds cerrado

') - .’ . 5 & -
15. para hacer unga muela de 20 com. de diawmetio Dor 1,0 cm. de

2
Densidad: 1,33 z/om”

AT g A e g . 4
LNEEZa AT O ia eger

I ]

coun regpecto a lag

tinacion, el tipo de

20, ‘ go0lo vna avrorinacidn en pr
esta fudole)

vesine 9 26,562
xido do aluminio, wiong, @

Je mezcloron y vertlieron en wun molde csrrado

ara bocer uns wmuela de 20 cm. de didmetro ¥ 3,75 cine Qe
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ejemnplo 10, se mezclaron y vertlieron en un wolde carirado

no
[

vare hacer una muela 3¢ 20 cm. de didmetro por 2,5 O
de cara,
N 3 / 2
Dengidad: 1,135 g/em
Durezas 60 de la escala Shove

Uno de los resultados vnils delinvento descrito,

e

eg el acabado que se comunica a 1a pleza oun frahajo esmeri-
lada o pulida wor egtos productos 2brasivos. L acabado
recibido (grdnulo por grdnulo) es nmuclho mds fino cuse el
gue ge consizus enpleando las mwelas de o

-

cionales o un abrasivo distribuido eco um

fenbmeno caracteristico es voa eliminscidn de wrserial
(atdn en Dpequefia proporcida) dque deja un scabado pulido
mig que un terminado burdo. Tete Ffendmeno ge Ta observado

que se debe a la disversidn uvalforme d¢ los grduulog en

ok

1la ructura, con cada unz de las wvarticnlag gepavadamente

o

RS

L.

1 hire 2. 111 clmante

l_-l

revestida y contenids en una pelicula
eldstico, como resultado del espwmado uimicamente con-
trolado, y de losg procesos ds posado y polimerisz acidn,
. . 7 £ v . I3
Tl resultado es una composicion elastice en conjunto
an las velfoulas ssparadas de aglutinacidn, y wue vesulia

clevadamente resgistente, y eu el que la eshuma Ge resina
amortioua la accidn de log grdnvlos en lag tres dimenglo-

’

nes y sctua para controlar la penetracion

de las marticulzs de puliment@eidn en. lu

la pieza tiratada.
Otra ventajs dz una nuela ds egia indole, es

cuz usde wrolbir fdcilmentve una Forma especinl o vwn radio
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degeado. Sz congisue esto
{(tal como del 12 40) como por ejemplo tela de malla
abierts lupregnada con abwrasivo trabado con resina
en forma del coniorno dessado. Bn la prdctica se mantiene
contra la periferiz mdvil de la muela, para conbornearla.

Fuede atribuirase tambidén a las cavacierisiticas
del mroceso deserito, y 2 las propicdades muevas y unicas
de zste muevo tipo o clage de productos abraﬁivos, el
hecho de due una nmuela Fabricada tal como acabz de desgeri-
birse no se obstruye o rellema come les ocurie a las
mueles nds duras v convencionales, o a Llos nroducthos

"

rebegticdosg de abrasivos. g evidenite cue 1a flexidn

()

]

constante de la pelicula de aglutinacidu en tros dinen—
siones, en las operaciones de empleo del abragivo y a las
presiones de trabajo, constituye una aceidn tue dsspide
e impide la acumulacidn de particulzs de la pieza en
tratamicnto, Cue ge acuvmulan en una nuela convencional
o en un material recubisrto de abrasivo. A pesar de
esta flexidn, los grdnulos estdn redenidog con tania
fuerza due permanccern fijos auntue libres para sobresalir,
bien haste due se sueltan de sus encajes por desgaste
dcl aglutinante, o hasta que la muela se reépasa, in cual-
quiera de los casos, el deszaste uwo es rapido, y el ter-
mimdo pernanzce congbanite entre los rapasose

La velocidad de corte, empleando uin golo tamafio
de arenisca, se controla por el factor de Cureza y de
conceniracidn de grdnulos. Z1 terminado variard taw
con la dureza. As{ pues, el termimsdo, el corie y la
dureza son influeunciadcs nor la relacidn de grdaulo de

. » 1. ] f.
nineral abrasivo a aglutinante, asl como la indole de
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la composiciocn, que en este cago dspende y se controla

por el cauvalizador, la temperatura y la presidn, como

antes se describe. For cjemplo, una muela con un2 deusidad

Shore (oomo se indica eun sl ejemplo 10) mientras una

muela de deunsidad 1,13 g/em3, tenfa una densidad de 60 o

mis, de la misma esecala, como se ha dicho en el ejenplo 11,
Las doé muclas antes citadas se fabidicaron con

vna relacidn ponderal de 500 martes de grdnulo mineral

abragivo (arenilla de 6xido de aluminio de malla 30) por

200 partes de resina y con el miemo catalizaldor y la

misma cantidad de dste. L primers musla es btan Hlanda

que permite la fdcil pulimentecidn de Fformas comtorneades

ge adapta a nolduras y similares sin cortar »rofunda-

tl

]

mente los bordes de la musla, La dliima muela, a causa
de su du““/a, tiene upa proporcidn de redirada de matverial

¥ en resul-—

4

doble por 1o menos de la Gue nosee la primera,
tado general puede compararse con las muelas convencionales
de caucho en cuanto al corte. 3in embarse, su terminado

es nis fino y no cstard sometida a 1las objeciones Gue
ofrecen las muelas de ciucio. Zn el caso de las dos

muelas citadas, las teaperaturas del mineral, asi como

de la resina y las condiciones de mezcla, ilgual Cue las

. = ~ e o Lo P et e
tenperaturas de moldeo, Fueron idénticas, La uulca varia-

P

ble empleada, fué la de pego fotal de mezcla a volumeng

los resultados fueron dog nuelas de composicidn n;ulO”ﬁ

pero nuy distintas en egbrucitura, proporcidn de corile y
resultado en sus accloneg de esmerilado o pulido.

’

Por via de demost 10n de las nunevas prouvieda=-

’

des v cualidades de la accidn abrasiva cue los productos
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de egte inventvo poseen v manifiestan en uso puede indicarse
gue las muelas antes degeritas se kau uvbilizado con &xito

tiafactoriamente a velocidades de 1.700 a ).(UO ToDella

J 88

,J

v en piezas simétricas asl como en otrae cue vreseniaban
contornos, formas y dimsnsionss acusadas, ¥y especialuente
para cortar por retirada mediante abrasivo de material
o principalmente para el pulido. Ademds, se haa aplicado
¥y han regvltado apreciablesg, para todos los tipos de super-—
ficies metdlicas, tal como acero, hierro fundido y bronce,
jalohd éjemplo, v vara suderficies no metdlicas, +tal como
plAsoloo madera v similares.

4 causa de la separacidn tridimsnsionzl de cada

rarticula abrasgiva suclta, separada de lag pariiculas

w
(|)

adyacentes y mantenida en essncla enpotiada en una Ielicula
contimug y delgade de medio eldstico de giglutinacidn, los
produotoﬁ abrasivos de egte invenlo tienen un bacto suave
independientenente de las elevadas pronorciones de grénulos

. P 4
abrasivos cue pueden conbener. De esta caracteirizacion

apreciable de estas propiedades, rosulia evidente porque

-
R}

presentan un nuevo tipo de accidn ds esnerilado y mulido
d

en la pieza sometida a tratamiento, a diferencia de vo

o)
e
¥
i

los productos abragivos de la técnica anterior. Cada
srénulo avrasivo, asf montado en una pelicula delzada

y eldgtica solo se comvrime cldsticamentc combra el

material, en todo momento, ¥y puede cedsr o amoldarse

P

libremente & dicra yresidn en las tres dlmensiones.
Mo T A
Degeriva suficientenente la mbturaleza del
invento, asi como 1o mancra ds realiszarlc en la prdctica,

; .
debe hacsrge congbar cus lag disposiciones anteriormsnie
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ipdicades son susceptibles de modificacionss de dotalle

en cuanto no alieren su vrincipio fundamental, sisndo 1o
qus consiituye la esencia del referido invanto y por 1o

n por 10 allog en

O~.
O\

que se solicita Fatente de¢ Intbrodu

- . [ ¢ — .
Taafia: "Procedimiento de fabricacidn ds Troductos

abrasivos: caracherizado por el hechio do brabir materiales

o ! . am
abrogivos granuledog, que comprende la racnon e un

1icuido homozéneo, continuo, ds reactivoz polimerizables

de viscosgidasd dnicinl oy wenslon amiDoe il
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v poique sc desprende un gas al realizarse la rsacclon,

persarse un material abrasivo gramular en el meuclonado

1fcvido reactivo, antes de

la aeccidn de zspumado, en la
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pronorcibn de una parte &
bleg, mor Lo menos, hHara unad parte d ;riﬁulo duro ¥
abrasivo.

28, = Trocedimiento de Fabricacidn de uroiuctosn

abrasivos, caracterizalos por comprender la preoaracidn

s ey e A, " s~ Nt Ay Al ey
reduzidag, y por desprenderse un £As PO reacceion ¥
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escumado, y por realizarse la establlizacidn en Forum

rge un material abragivo giramlar en dicha solu-
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cion reactiva, dursnte la acecidn de sspwrdo, en la
proporeidn de uans parite de reactivos polimerizadles,

N T LN P o ~ PPN n PPN FTTIE o) - - - -
pra, por Lo menos, ung uarte de graaulos Guros ¥



10.

15.

30.

Y N
’:’ ,‘\‘-_ N \LJ !% y
@@@7@7

abrasivos, moldeando la masa reactiva y dejandola estabi-
lizar,

32,- Trocedimiento de fabriczeidn de preductos
abrasivos, caracterizado por comprender las etapas de
mezclar resctivos de la clase conmstitufda por polistere

y polidterss alifdticos, con isocia ﬁi tos, rsactivos para
polimerizar con objeto dz formar elastdmeros v para el
espumado, con un catalizador de dicka reagoién; de dis-
persar los grimulos abrasivos en la meszcla de reactivos
y de formacidn de espuma en condicionss de temmeraiura

y presidn adscuadas para fomentzr y controlar aduéllos,
v de moldear la mezcla en resccidn.

42 ,- Procedimiento de fadricacidn de productos
abrasivos, caracterizade por las etapas de dlsnersar
srdnulos abragivos sueltos en un 1funido 14bil 3 homogéh@o
de viscoéidad inieial y tensidn superficial reducidas,
cavan de inmregnar especificamente las superficice de los
rdnulos abrasivos, & la ves (ue reacciona pare formar un
elagtdmerc, con desprendimicnto simulitdneo, per se, de
burbujae de gus, y de hacer ue la mezmcla peascloas ¥
ge solidifigue en forma de um esbructura gblida ¥
celular ¥ eldstica.

2,- Procedimiento de fabricacidn de productos

apragivos, caracterizado por lasg etapas de dispersar
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granvlos = ivos sueltos en una solueidn Ldbil ¥y
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homogenea de todog log reactivos, de viscogilad inicial
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v tension superficlsl reducida, suscspéible de mojar
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te lag superficie
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s de los zrdnulog abrasivos,
reaccionando rara fowmmar un elastdmsre, con evolucidn

v - - .
simultanea, per sz, de bhwrbujog de s, ¥ de hacer Gue
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la mezcla reaccione y se solidificue pera dar uma esiruc—

tura integral, =68lida, eldstica v esponjosa conbinua.
62,~ Procedimicnto de fabricacidn de produchos

abragivos, caracterizado porGue commrende la obtencidn de

un vroducto abraglivo dotado de vwna estruciura esponjosa

de peliculas eldgticas dslsndas y srdimlos abrasivos sepa-

rados, dispersados en la mosa de aquélla, ¥y sepavadamente

33

empotrados en las peliculas de él Bl laf ico v retvenidos
por ellag, en forma de trabazdn eldsiica y continua, en
la proporcidn de una parte del aglutinante eldstico mara,
por 1o menos, una parte de srdnulos duros, abrasivos.
Teo= 1 rooedlmlcn 50 de fabricacidn de productos
abragivos, caracterizedo poriue comprends la obtencidn de
un producto abragivo caracterizado por conbener una
substanciz de aglutinacidn consti itufda por uma estructura
esponjosa de un polimero elasitdmero egtabilizado, en
forma de paliculas delgadas, v Gue contiene zrdunlos
abrasivos disnersados en las peliculas de sustancia
de aglutinacidn v separadamente improsnados por ellaa
v retenidos en las miemas, on la proporcidn de una marie
de dicha sustancis de aszlutinecibn para, por lo nenos,
unz parte de zrdnulos duros y abragives.
82,~ Procedimientio de fabricacibn ds productos
abragivos, caracterizado porque comprende la obtencion
de un producto abrasivo sue tiene una sgubstaucia de
aglutinacidn constituide por uvna estructura essonjosa
de poliwrszitano elastémero, v ordnulos abrasivos dispersa-
dos en toda la peliculs de substancia de aslutinacida,
individuelmente inbtroducidos ¥y retonidos 2u ella, su la

- .

proporeidn de una parits de substancia
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Para, por lo menos, una dnaou vy abrasivos,

ge,~ Procedimlento de fabricscidn de wroductos
abragivos, caracterizads poriue comirende 1la obtencidi de

unz muela cuya densidad se aumenta wor Tresidn hasta alre-—

3

5 dedor de 0,439 g/em”; dicke muela tiene una estruciura

esponjoza de peliculas eldsilcas delgadas, v srduulos
abragivos separadog, en ellas dispersados, individualmente
sujetos y retenidos por dichas peliculss del edlido elds~
tico, en forua de trabazdn eldstica continua; el peso de
10 los grdnulos es por lo menos izunal al pego de la trabazdn
eldgtica; la estruciura esponjosa comprende el prroducto
de reaccidn esponjoso de reactivos de la clase constitufda
por policsteres 7 polidiercs alifdticos, con isocianatos,
due se hecen actuar entre si para polimerizarse y formar
15, elastimeros como trabazdn.
. ~ 104,~- Procedimiento, sesin Lo esvecificado en
la reivindicacidn 9, caracierizado porgue la relacidn
ponderal de los grdnulos 2 la drabazdn eldstica estd
comprandida entre 181 vy T:1, aproximzdlanentie.
20, 112~ Yrocedimiento, sezliin 10 especificado en
la reivindicacidn ¢, caracterizado porgue 1z dengldad

. 2 N e
de la muela ez de 0,61 g/em», avroximadamente, por 1o

Menos,
128 ,~ Procedimiento, segin lo espscificado en
25, la reivindicacidn 11, caraclerizado norgue la relacidn
s’

ponderal entre los grimlos v el aglutinante eldsitico,
ectd comprendida entre 11 y T:1, avrozimadanente.

132,~ Procedimiento de fabricacidn ds proiuctos
abrasivos, carvacterizado porgue coarrande la ohtencidn

30, de muslas abrasgivas y lus stanag de mezelar maleriales
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reaciivos, o de la clage formad
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poliéteres alifaticos, con isocizmtos, rcactlcos para

nolimerizar y formar elastdmeros v producir agnuma, coun

un catiélimador de dichog reactivos: de¢ dlsverscr 1o

gramlos abrasivos en la meszcla reactiva vy de formacidn

s

do espuma, v de llevar a cabo la meaccidn en conliciones
de temperatura de -5,672 a 55,520, y ung presidn inbterna
9]

5
desarrolleda en un molde cerrado, de hasia 2,1 kglen”

Lomenuar ¥

por encim» de la presidn
controlar la reaccidn ¥ moldesr 1o weszcls de reacceidn;

18 densidad de 13 muels citada eg por lo menog de 0,438
g/bm3 y la relacidn ponderal de los grdoulos al asluvl-
nante sldstico estd comprendida entre 1:1 ¥y T:1 aproxima-

danmente,

1a reivindicacidn 13, caracterizado porcue se aplica una

res én externs a la mezcla ds reaccidn del molde, adends

-

de la presién interna desarrollada en le mescla dnterna
ds reaccidn contenida en el molde.
159, Fpocedimiento de fabricacidn do uroductos
. ) I NN oy N &y oy g ’.
abragivos, caracterizado porcue comprends le obtencion de

. . Al @ ok s
productos abrasivos y las etanne de dispzrsr _wanulos
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abrasivos gueltog en uma sclu

per se, de burbujas de zas, ¥ 4c visCosk
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hosta obiincr vnd eglructiura esponjosa coniinua, clastica,
I . - ey L oot Ao
golida ¥ ds un solo cuerpo, y trabando 2 conuinuicion log

~rdnulos abragivos.
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158, =~ Frocedinmiznto de

abrasives, caracterizado nordue ¢

abrasivo de egitruciuca sgponjosa, !

G020

ralnente

unldo a3l producto sgponja=abrasivo.
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