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b.

invento se re iie re  a pea-icooionamienros 

en e l aglutinado de partículas o ¿ránulos separados de 

materiales abrasivos y a una nueva clase de productos 

abrasivos dotados de nuevas propiedades y, por lo  tanto,

capaces de lle v a r  a cabo nuevas funciones en las super-
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f ic io s  de trabajo soore- las erales va a operarse con e lla s .

Un la técnica anterior los'productos abrasivos ser
han desarrollado fuera de las lim itación i

abrasivas naturales y los ra te r ia les  granulados sueltos, 

principalmente en lo  referente a las composiciones y propie­

dades de los  materiales granulados abrasivos, así como a l 

aglutinado de estos últimos, bien mediante la inclusión de 

e llo s  en una sustancia mas o menos fr á g il o mediante la 

aplicación de los granulos abrasivos por medio de adhesivos 

a superficies fle x ib le s , ta les como papel, te jidos y simi­

lares, con adhesivos frá g ile s , nn e l caso de abrasivos 

aglutinados, integrados y sólidos, e l aglutinante puede 

ser duro o suave pero indeformable salvo por rotura, '.dn

e l caso en Que se emplean como materiales desoporte papeles

revestidos o materiales fibrosos, ta les  como te jidos , la 

adherencia de los  granulos abrasivos no es tan fuerte, ya 

sea más o menos fle x ib le , pero es fr á g i l .

fin ta les productos y prácticas de la técnica 

anterior e l paso y recorrido del trabajo y de la super­

f ic ie  abrasiva han sido positivos, tanto en espacio (en 

las dos dimansiones) como en velocidad. Igualmente por lo  

general ha sido necesario que la posición de la superficie 

abrasiva y la  de la superficie sobre la cual se iba a 

actuar, o trabajo, se bailasen positivamente determinadas, 

y Que e l ritmo y e l grado de alimentación de aquélla, y 

la posición guía y movimiento de la otra estuvieran 

exactamente relacionadas, en todo momento, a f in  de 

obtener una coordinación sa tis factoria  y una operación 

y unos resultados precisos.

.0,-; acuerdo con este invento esa relación coordinada
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entre la unidad abrasiva' o de pulimentación por un lado, 

y la superficie o trabajo sobre la cual ha do actuarse, 

por e l otro lado, puede proporcionarse y pianten^rse exac­

tamente durante el funcionamiento. Se ha superado la 

dependencia de ambas entre s í para obtener resultados 

satis factorios y exactos.

nos mamaria le  sacra s i vos, t a l  cono se lian pro­

ducido hasta ahora sen duros y, por lo  tanto, tienen la  

gran desventaja, especialmente en e l trabajo manual, de 

dejar señales de vibración. Se han hecho varios intentos 

para ev ita r este defecto. "Existen muelas a base de caucho, 

como aglutinante o soporte pero solo son relativamente 

suaves y producen vibraciones aunque en menor grado.

Además, ta les muelas están lim itadas por razón de su 

blandura y no aguantan e l ca lor producido por la  fro ta ­

ción, lo  que se pone de manifiesto por e l olor y e l 

depósito del aglutinante sobre e l  trabajo. Se han hecho 

muelas relativamente blandas mediante la combinación 

de resinas de tipo blando con un te jid o  de refuerzo y 

con los granulos abrasivos impregnados en la  sustancia 

o medio formado por e l te jid o  y e l aglutinante. Estas 

muelas también son tan solo relativamente duras y lentas 

en e l pulido o abrasión. "Especialmente esto último se 

debe a l grado relativamente bajo de concentración de 

granulos en e l artícu lo acabado.

fin este invento se ha descubierto que a l 

dispersar ios  granulos abrasivos en un líqu ido homo­

géneo, continuo, de baja viscosidad y tensión super­

f i c ia l ,  caracterizado por contener reactivos suscepti­

bles de uolimerizarse a continuación formando un



elastómero ¿el mismo, con la evolución concomitante de 

un gas, la dispersión resultante empapa íntima y comple­

tamente la superficie de cada granulo abrasivo y, a l 

rea lizarse ta l reacción de polimerización, continua 

reteniendo los granulos abrasivos separados en e l lá b i l ,

o líqu ido de reacción, durante todas sus reacciones y 

hasta que adopta la forma de una estructura espumosa de 

películas elastómeras delgadas. Los granulos separados 

son embebidos y retenidos, uniformemente distanciados y

distribuidos en la totalidad del medio, formando un s is ­

tema continuo de pelícu las elásticas delgadas lúe integran

una sustancia elástica  y un medio resistente, de gran

duración, para la abrasión-pulido, liste producto puede

rec ib ir  las formas y tamaños q.ue se deseen-y se le  puede

dar una^densidad, dureza, tamaño o tamaños de los granulos 
< .

abrasivos, concentración y acción controlables, según la

clase de trabajo Que vaya a rea lizarse con é l.  Por todo 

e l lo  ta les productos abrasivos se adaptan fácilmente a 

una gran variedad de condiciones deempleo, de acuerdo con 

su forma, carácter, dureza y composición de la superficie 

abrasiva y de la  superficie sobre la  Que baya que traba­

jar o pu lir, o acabar de cualquier otra forma, con dichos

productos.

Puede indicarse que mientras ta les mezclas 

reactivas de acuerdo con este invento, caracterizadas 

por producir espuma partiendo de los reactivos que con­

tienen ¿isueltos en e l líqu ido en e l  cual se va a. desa­

r ro lla r  la polimerización forma dora de las películas, 

puede moldearse como ya se ha dicho, y re tira rse  exacta­

mente de los moldes metálicos, sin ninguna d ificu ltad,
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también se ha descubierto que pueden aplicarse igualmente 

a materiales de soporte apropiados, ta les  como papel, 

te jidos y sim ilares, y que son susceptibles de empapar 

dichas superficies íntimamente y adherirse a e lla s  

5. durante la reacción, y asimismo de desarrollar una unión

de ta l adherencia en condiciones de acabado, polimerisado 

o estab ilizac ión  como para formar los  correspondientes 

productos revestidos de materiales abrasivos firmemente 

integrados y totalmente sa tis factorios  para u tiliza rse  

10. en esta forma y que, a l mismo tiempo, poseen todas las

propiedades exclusivas de los productos abrasivos moldea­

dos de acuerdo con este invento.

31 invento se describirá con referencia a l 

empleo de una resina de poliuretano ta l como la que puede 

15. formarse por la  reacción de un po liéster y/o un po lié ter

con un di-isocianato o poli-isocianato, u otra resina, 

del tipo que mediante la  adición o liberación  del cata­

lizador origina espuma, que sirve como aglutinante para 

los agentes de abrasión o pulimentación. Tales artícu los 

20. aglutinados pueden fabricarse en forma do muelas, puntas,

o en una gran variedad de formas y adaptaciones para e l 

f in  a que vayan a dedicarse, incluyendo productos reves­

tidos de abrasivos, como se ha dicho anteriormente.

Se ha comprobado que una resina de poliuretano, 

25. ta l como la  originada por la reacción de un po liéster

de ácido adipieo y g l ic o l  e t ilón ico  o propílenleo, eete­

r ificad o  y polimerizado hasta un peso molecular de 2.000 

aproximadamente, con un di-isocianato, da lugar a nuevos 

resultados, cuando se cataliza y se trata como se describe 

30. a continuación, para producir muelas y artícu los sim ilares
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de abrasión y pulimentación.

Se emplea con ventaja e l procedimiento de la 

reacción generadora de espuma, para producir un material 

resistente y elástico  que pueda variarse también en cuanto 

a su dureza, Tsta dureza puede controlarse como so descri­

be en esta especificación . 31 proceso de espumado propor­

ciona un a lto  grado de impregnación del granulo (esencial 

para los productos de esta índole bien aglutinados), 

fenómeno que permite e l empleo de, según ce desee, rera­

ciones alu .c o bajas de carga o granulos minerales con 

respecto a l contenido de resinas. 3-1 proceso de reacción 

se aprovecha también ventajosamente para dar lugar a l 

a lto  grado de dispersión uniforme que es esencial en 

tales productos.

Otra ventaja que dimana del empleo de este 

tipo de resina es la  capacidad de "e le g ir "  los ca ta liza ­

dores y su tratamiento, de forma que se obtenga una 

reacción relativamente lenta o rápida, según lo  que con­

venga mejor a las necesidades de vertido o manejo de 

una mezcla en particular. Además de ta l control se ha 

descubierto que la temperatura del molde u otro dispo­

s it iv o  formador, la temperatura del granulo abrasivo 

agregado y la  temperatura de la resina, así como la 

temperatura efectiva  de la composición o mezcla lá b il  

flu ida, pueden variarse pera lle v a r  a cabo e l control, 

así como la presión incipiente y aplicada del molde, 

durante la reacción. Todas'estas condiciones tienen efectos 

por separado en la naturaleza del producto acabado. Las 

variaciones de estos factores por separado, o en conjunto 

unos con otros, son todas razonablemente controlables y
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contribuyen 3e forma material a 

objetivos, /vetas variaciones pue

la obtención de resultados 

den resolverse práctica­

mente para obtener productos moldeados y establecer un 

plan de producción que permita la retirada y e l empleo 

sucesivo del molde en un tiempo relativamente corto, en

muchos casos de diez minutos.

Un los ejemplos representativos siguientes de 

este invento la composición aglutinante se preparó par­

tiendo de un áster de g l ic o l  d ie tilán ico  de ácido adipico, 

reaccionado y polimerizado hasta un peso molecular de 

2000, a próxima damente, y teniendo dos radicales h idroxilo 

en la molécula. Un los dos eacuernas que siguen, se muestran 

una formación y estructura molecular ds una resina ta l 

como la citada, y respectivamente, la polimerización de 

la misma.
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Polímero de adipato de g l ie o l  d ie tilén ico

Usta resina se hizo reaccionar a continuación 

con un isocianato a r í l ic o  ta l como e l di-isocianato de 

tolueno, pe.ra forinar un enlace uretano y la reacción 

simultánea con los radicales carboxílicos del áster de 

g l ie o l  d ie tilén ico  del ácido a dipico, liberando con e llo  

gas de dióxido de carbono, como se Ilustra  en e l siguiente 

esquema, y dando lugar a l procedimiento de formación de 

espuma por la reacción simultánea de la  mezcla liquida de 

reacción, continua y homogénea.
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Reacción de liidrox ilo  con isocianato

O O H
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R -  C - OH 4- O = 0 = N -  R '-^R=0 -  N -  R' 4-CO^

Reacción de carboxilo con isocianato *

Reacciones típ icas del isocianato

*31 peso molecular a l Que se Mee lle g a r  la 

polimerización de la resina puede variarse, como se d i j e  

anteriormente, para rea liza r  la variación correspondiente 

en e l ritmo y grado de las reacciones Que vayan a efec- 

5. tuarse, en las propiedades fís ic a s  de la mezcla durante

su preparación y reacción, y en la formación y caracterís­

ticas Que vayan a desarrollarse en e l producto fin a l a 

obtener. Esto también se aplica a l grado de H id ró lis is , 

o número o proporciónde radicales h idroxilo en e l polímero 

10. de resina ta l como se prepara y emplea.

En la reacción representada en e l esquema 

siguiente, se muestra la combinación del polímero del 

áster de g l ic o l  d ie tilén ico  de acido adípico, con e l 

isocianato a r íl ic o .
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en la  que:

R = Polímero de adipato de g l ic o l (figu ra  2) 

R'= Grupo a r í l ic o  de un diisocianato de a r i lo

Reacción Polímero -  diisocianato

La reacción y polimerización de estos reactivos 

es exotérmica y, por lo  tanto, deben tenerse en considera­

ción y regularse en consecuencia la temperatura de cada 

reactivo, de la  mezcla, del recipiente de mezclado, y del 

molde en e l cual se v ie rte  la mezcla de reacción. Además, 

la reacción puede regularse también y controlarse variando 

e l tipo  y cantidad de un catalizador, así como por e l 

ritmo, grado y tiempo de mezclado, antes de añadir e l 

abrasivo, y después de verter la mezcla, como por ejemplo 

antes de cerrar e l molde, y de ap licar presión suplemen­

taria a la mezcla de reacción, en e l caso de que esta 

operación vaya a rea lizarse.

Cuando la composición de resina lá b i l ,  polim eri- 

zable y,con preferencia, formadora espontáneamente de 

espuma, alcanza e l grado de actividad y viscosidad deseado, 

se añaden los gránulos abrasivos que se dispersan rápida, 

completa y uniformemente en e lla , con lo  cual las partícu­

las o gránulos separadas se empapan completamente en toda 

su superficie? dáspués délo cual cada granulo se sitúa 

en las caras contiguas de las  delgadas pelícu las del
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líqu ido homogéneo áe la mezcla polimerizable de reacción, 

en forma de burbujas de espuma, que de esta forma se d is­

persan aún mas y se retienen y mantienen en ta l asocia­

ción cuando la estructura líquida de películas de resina 

se f i jn  y convierte en una espuma sólida.

31 polímero de resina lá b i l  y reactiva es
. '

liqu ido durante ta les operaciones, y tan pronto comolos

granulos abrasivos se han dispersado en é l la  mezcla 

puede vaciarse, moldearse, disponerse en láminas o de 

otra forma cualquiera, así como dársela las dimensiones 

u otras características que puedan desearse o ser necesa­

rias, con o sin la aplicación de presión. Si se aplica 

presión, ésta tiende a comprimir y reducir e l tamaño

de las burbujas de la  estructura espumosa dando lugar 

así a una textura y producto más finos así como de menor

volumen y, por consiguiente, de mayor densidad. La presión 

puede serla ejercida por e l empleo simplemente de un 

molde cerrado, a l desarrollarse en e l in te r io r  por la 

liberación  del gas y por la reacción de formación de

espuma en la mezcla, o se pueden aplicar y mantener hasta 

que la reacción haya terminado y la mezcla se haya s o l i­

d ificado, presiones adicionales y/o liberadas.

Se ha descubierto que la relación de resina a

gránulos puede variar útilmente desde menos de 1 a 1 hasta

más de 1 a 7, en peso. lista amplia variedad se cita 

debido a que e l hecho que gobierna e l empapado o impreg­

nación es e l área de superficie, dando una composición 

líquida de aglutinación <gue sea susceptible del empapado

o impregnación específica de

gránulos abrasivos. Por esta

las superficies de los

razón, resulta evidente
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que esta composición puede u tiliza rse  con partículas 

de tamaños que varíen ampliamente (y por lo  tanto de 

relación de área de superficie a peso) con lo  que debe 

variar la relación  de cohesión con e l peso do las partícu­

las minerales. La relación  de cohesión es baja en e l caso 

de gránulos gruesos, y es a lta  en e l caso de tamaños 

pequeños. Con respecto a la relación  de granulo a cohesión 

no existe un lím ite bajo, ya que la u tilidad en forma de 

un acabado pulido se obtiene utilizando una composición 

fabricada de ta l forma que no contiene mineral abrasivo. 

'Naturalmente, desde este tipo de composición puede l l e ­

garse mediante la  adición de granulos basta e l máximo, 

lo  que aumenta las características de abrasión del 

producto.

721 control de la formación del producto y del 

desarrollo de sus características depende en primer lugar 

por supuesto del tipo exacto de composición de resina y 

catalizador empleados. Después de éste son factores de 

dicho control la temperatura, ta l como se aplica a la 

resina, e l mineral, la mezcla y e l  molde, la  presión, 

bien aplicada externamente a la mezcla moldeada, o bien 

u tilizada como resultante de la misma reacción, o ambas.

En un molde cerrado la resina produce a l reaccionar una 

presión tan elevada como de 2,1 kg. por cmr. i'or esta 

razón la cantidad de material con relación  a l volumen 

del molde determina e l tamaño de la espuma formada y, 

por lo  tanto, la densidad del producto, bsto, por supuesto, 

se re fie re  a la cantidad de material realmente cargado 

en e l  molde, y a l volumen do la espuma y del producto

30. integrado que se forma de la  misma, y no a la cantidad



Js JO UUedOde mezcla de reacción o material preparado, 

pareccr'obvio, pero las consistencias de ta les mezclas 

son ta les que la partida de reacción, preparada y d is­

puesta para e l moldeo, puede, muy fácilmente, exceder 

considerablemente de la que en realidad se v ie r te  y 

distribuye en la cavidad del molde antes de cerrarlo. 

Asimismo, también la densidad es susceptible de variarse 

y controlarse, separadamente, por la variación de la 

relación de granulo abrasivo a a tin tinarte de resina

utilizada en la mezcla.

Si además de la presión in te r io r  se aplica

presión exterior a l molde y 

a llá  de una etapa c r ít ic a  en

se mantiene después o mas 

e l proceso de pe la tin iza -

ción, se supera la  presión in te r io r , y entonces, s i se 

descarga e l molde, se obtendrá una composición de densi­

dad y dureza extremadamente a ltas y con un mínimo de 

estructura espumosa. S i, por e l contrario, la presión 

exterior se suprime con anterioridad a la gelatin ización

y se controla y retarda la d ila tación  del molde, se 

obtendrá una estructura con un tamaño de burbujas muy 

reducido, y una muela u otra forma de producto abrasivo 

que, aunque duro según cualquier medida, posee todavía 

un grado de elasticidad no encontrado en ta les productos 

conocidos hasta abora en la técnica.

La temperatura del molde está ligada con pre­

ferencia a la  temperatura del material de reacción 

cuando se v ie r te . Sato proporciona a l producto la mayor 

uniformidad. 'Puede resu ltar ventajoso la variación de

esta temperatura para ciertas formas y tamaños del 

producto. La decir, e l enfriado del molde ayudará al
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forma de gran -tamaño, mientras que e l caldeo no impedirá 

y acelerará e l proceso cuando se trate de formas detamaño 

más reducido.

La temperatura del gránalo mineral y resina 

base se controlan por consiguiente a f in  de fa c i l i t a r  

e l manejo de la mezcla reactiva desde e l recip ien te de 

mezclado hasta e l molde o hasta las operaciones de lami­

nado o revestim iento, seguí e l  caso. El control de la 

temperatura de la  resina base es asimismo un factor Que 

sirve de ayuda para e l control de la  viscosidad y uni­

formidad de impregnación de los granulos abrasivos, as í 

pues, con la s  resinas descritas una tempera-tura in fe r io r  

a los 2130. retardará la  impregnación menos críticamente 

en e l caso de granulos muy gresos, y más críticamente a 

medida que los granulos empleados vayan siendo más redu­

cidos. Las temperaturas superiores a los  5030 no resultan 

prácticas excepto con cantidades muy pequeñas ya que 

provocan una reacción demasiado rápida para manejarla.

La referencia anterior sebe interpretarse como de ap lica­

ción solamente a l control de la temperatura de la resina.

El control de la temperatura del agente 

abrasivo o de pulimentación con anterioridad a la in tro ­

ducción en la mezcla es de gran importancia. El control 

debe afinarse a f in  de obtener una buena impregnación 

(ya que la temperatura del mineral afectará a la v isco­

sidad de la resina cuando está siendo mezclada) así 

como un control d irecto de la reacción para dar tiempo 

a la reacción, mezclado, vertido y extendido. Estos 

factores no son incompatibles (como podría parecer)
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proporcionarse para e llo s  y .manejarse. Por ejemplo, con 

granulos de grado medio a grueso (criba de 16 a 100) 

resulta ventajoso u t i l iz a r  e l mineral a temperaturas . 

bajas (de -  6,673 a 41-C). Esto se debe a Q.ue en esta 

escala de tamaños del mineral, la relación  de área 

su perfic ia l a peso del granuló no es alta y la impregna­

ción es rápida ya Que la reacción es menos contenida. El 

empleo de control de temperatura, incluso tan baja como 

de 6, 67-0 ., es esencial para proporcionar tiempo para el 

mezclado y e l manejo.

Cuando se emplean los  grados mas reducidos 

de granulos y concentraciones más elevadas, e l problema 

es favorecer o propulsar la acción de espumado a f in  de 

asegurar la completa impregnación y dispersión de los 

granulos abrasivos en la mezcla de reacción. En ta les 

casos pueden emplearse con seguridad temperaturas tan 

elevadas como da 65,530. Nuevamente, la relación  de 

aglutinante a mineral abrasivo es también un factor 

dominante. Este control se desarrolló y comprobó como 

resultado de la observación de que la impregnación insu­

fic ien te  o la dispersión escasa de la mezcla provenía 

de una distribución excesiva de la resina Que no permitía 

un espumado suficiente y e ficaz  de la composición. Por 

lo  tanto, e l control de la temperatura de los granulos 

es esencial.

En la práctica, e l catalizador se introduce en 

la resina y se distribuye uniformemente en e lla  por medio 

de un cabezal mezclador de velocidad variab le. A f in  de 

incrementar la uniformidad, los  granulos no so introducen



hasta que e l espumado ha empezado a evid 

tunante. Esto aumenta la impregnación de

nciarse apáren­

los granulos abra­

sivos, individual y completamente, y la  acción del ca lor, 

baja viscosidad, distribución en todo e l volumen de la 

mesóla, formación extensa de pelícu las del lá b il ,  reacción 

y polimerización del componente de aglutinación, la forma­

ción de burbujas de gas en la totalidad de la mezcla y e l 

desarrollo de la máxima arca superfic ia l del líqu ido, ha 

agitación se continúa hasta que todos los granulos se han 

introducido e impregnado completamente, y entonces se 

detiene la operación y se v ie rte  la mezcla en e l molde o

se rea lisa  cualquier otra operación de formado inmediata 

y rápidamente.

En e l procedimiento ta l como se ha descrito hay 

rnuchas ventajas para e l control. No obstante, se debe

considerar que un mezclado ta l puede rea lizarse en un

cuerpo o cabezal automático de mezclado, ta l como se

emplea comunmente en e l manejo de espumas. Sin embargo, 

para rea liza r lo  como en e l mezclado a mano, la introducción 

de los  granulos se retrasaría hasta después de empezarla 

acción de espumado, y esto supone e l empleo de un cabezal 

o cuerpo de mezclado de dos etapas.

Aunque para e l lego en la materia e l producto 

acabado puede tener la apariencia de un producto de caucho, 

debe remarcarse que lo  que se ha realizado -en este invento 

es imposible lle va r lo  a cabo con caucho. El resultado

fin a l do este invento es una espuma o esponja de mayor 

resistencia a la tracción y más r ig id ez , así como mayor 

resistencia a l calor. Además, es sabido que los cauchos

etapas o fases de espumado car de las capacidades



de impregnación de las resinas de este invento. Di espumado 

en las mezclas de caucho debe inducirse mecánicamente y/o 

por la introducción extraña o la formación de un mas, 

mientras oue esté, invento u t iliz a  y proporciona, para 

las características de las reacciones de formación y 

polimerización de la  resina, la generación de un jas, 

espontánea e inherentemente, partiendo de la mezcla de 

reacción líqu ida, lá b i l  y homogénea.

Debido a que e l material es un elastómero y se 

halla sujeto a elongación bajo esfuerzos, como a grandes 

velocidades, los tipos más blandos se dilatarán debido 

a la fuerza centrífuga en las operaciones corrientes de 

abrasión y pulimentación. Igualmente, se contraerán y 

volverán a adoptar sus dimensiones y formas normales a l 

cesar ta les esfuerzos y tensiones. Dicha dilatación, así

.guiar¡.te, pueden controlarse

:OS, s¡i se desea, empleando e l

capa exterior de cobertura

sobre un tambor o manguito, .montada a dilatación, como 

es corriente en situaciones ta les. Así pues, una capa 

o recubrimiento ex terior, do 2,5 o 5 cm. de espesor, 

sobre un alma o núcleo de material más fu erte , permitirá 

mayores velocidades de las que serían convenientes con 

una muela do dimensiones sim ilares hecha por completo 

con e l producto abrasivo elásticamente aglutinado de 

este invento.

También puede conseguirse un efecto sim ilar 

mediante la introducción en la espuma de fibras o borra

fina, conjuntamente con e l adición del material abrasivo.
entonces

Psto riene/el efecto de fo rta lecer la muela u otra formS
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contra los esfuerzos y tensiones de la a ¿raudos velocidades 

periféricas de funcionamiento.

De acuerdo con los  procedimientos anteriormente 

descritos se llevaron a cabo los ejemplos típ icos y repre­

sentativos que figuran a continuación, con e l resultado 

de la obtención de productos sa tis factorios , dotados de 

las propiedades citadas en re lac ión  con cada uno, y ú tile s  

para su aplicación a las operaciones corrientes de abrasión 

y pulimentación sobre varias clases y condiciones de super­

f ic ie s  de trabajo.

3n e l procedimiento para rea liza r  los  ejemplos, 

se pesó la cantidad de resina así como las cantidades de 

los otros ingredientes. A continuación la resina y e l 

mineral se situaron en e l n ive l de temperatura especificado.

Se carga con la resina un recipiente y se da 

comienzo 'al mezclado lentamente, se añade e l catalizador 

a la mezcla con agitación, y se aumenta la velocidad de 

mezclado de forma que e l catalizador sea rápida y unifor­

memente dispersado en la resina. Tan pronto como e l c a ta li­

zador- se ña introducido se prepara e l contenido mineral.

La introducción del mineral se retarda hasta que se vea

que lia empezado la reacción y, en ese momento, se in tro­

duce e l mineral en e l torbellin o  o vórtice originado por 

e l cabezal de mezclado. La velocidad de introducción del

mineral está ligada a la  generación de la espuma de forma 

que todas las partículas puedan impregnarse y dispersarse 

uniformemente. Una introducción demasiado lenta del 

mineral da lugar a que la reacción quede fuera de control 

y se pase de mezclado, mientras Que un ritmo demasiado 

rápido de introducción puede dar lugar a una impregnación
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no uniforme y, por lo  tanto, a una mezcla que no sea 

uniformemente reactiva.

3n ese instante (con la ayuda de una impulsión 

de velocidad variable en e l me solador), cuando se ve que 

la mezcla se halla uniformemente impregnada y antes de 

que la reacción se rea lice  vigorosamente, se esparce, 

v ie r te  o distribuye e l contenido de reacción, según se 

precise para e l objeto particular -que se esté fabricando.

En los casos en que haya que emplearse un molde cerrado 

e l ritmo de vertido debe estar ligado a l ritmo de avance 

de la reacción o de espumado, a f in  de que e l molde 

pueda quedar uniformemente cargado. Como parte de la 

misma operación, es p referib le que e l procedimiento se 

d ir ija  de ta l forma que e l c ie rre  fin a l del molde coincida 

con e l punto en que no queda dentro de é l espacio de a ire ,

o que dicho espacio es lo  más reducido posible.

En e l momento en que e l  molde se cierra debe

asegurarse e l mismo, bien para d e fin ir  e l volumen del 

producto acabado o para disponerlo a rec ib ir  presión 

suplementaria, s i va a u tiliza rse  ésta, o para permitir 

la d ilatación  subsiguiente de la carga, en e l molde 

cerrado, si as í se desea.

El tiempo para la terminación de la reacción 

y la firme gelatin ización  de la  mezcla es una variable 

dependiente de factores ta les como la reacción de la  masa, 

la  temperatura, e l  catalizador, e tc . Sin embargo raramente 

es este período superior a 15 minutos, a l fin a l de los 

cuales el molde se descarga y se dispone para su empleo 

consecutivo.

En e l momento en que el a rtícu lo  acabado se
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retira  del molde es aconsejable un período u lte r io r  de 

curado antes de que la composición se halle dispuesta 

para su empleo. Esto puede rea lisarse mediante un sobre­

curado a una temperatura, de 93-0. durante 16 horas, o 

durante un período más largo o corto de tiempo, dependien­

te de la  temperatura.

En la preparación de los ejemplos citados la 

resina base u tilizada fuá la suministrada* por la  Barratt 

D ivisión de la A llied  Chemical Company, con e l nombre 

de Plashon P. F. R. na 5.

D. N. B. y í,Iorpholine son nomenclaturas Que 

describen las siguientes fórmulas u tilizadas como cata­

lizadores:

D. M. E. 60 partes de Ê O
40 partes de agente de impregnación 

Tween nB 80
10 partes de di-metil-etanolamina

Morpholine 42 partes de H 0
21 partes de agente de impregnación 

Tween nS 80
42 partes de Morpholine

Ejemplo 1.

150 gr. de resina a 21BC.
450 vr. de mineral de óxido de aluminio malla 

na 80, a 15,5^0.
6 gr. de D. M. 3.
6 gr. de Morpholine

Se mezclaron y se vertieron  en un m.olde cerrado 

para hacer una muela de 20 cm. de diámetro por 3,75 cm. 

de cara.

Densidad: 7,5 gr. por pulgada cúbica (0,453 gr. 
por cm. cúbico)

20 en la  escala Shore.Dure za:
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275 gr. de resim ' a 31^0.
675 gr. de mineral de óxido de aluminio,'malla 

80, a 16,630. .
9 gr. D.H.E.
9 gr. Horpholine

Se mezclaron y se vertieron  en un molde cerrado

para hacer una muela de 20'cm .de diámetro por 3/75 de cara.

Densidad: 10,5 gr. por pulgada cúbica (0,641 gr.
por cm. cúbico) *

Dureza: 35 en la escala Shore.

Ejemplo 3.

250 gr. de resina a 26,630.
750 gr. de óxido de mineral de aluminio a 17,230. 

malla 80 
10 gr. D.H.E.
10 gr. de Horpholine

Se mezclaron y se vertieron  en un molde cerrado

para hacer una muela de 20 por 3,75 cm.

Densidad: 12,3 gr. por pulgada cúbica (0,750 gr. 
por cm. cúbico)

Dureza: 50 en la  escala Shore

EJOHDLO 4.

200 gr. de resina a 2 3,830
600 gr. de óxido de aluminio, malla 80 a 4, 4^0.

8 gr. D.R.E.
8 gr. de Horpholine

Se mezclaron y vertieron  en un molde de ajuste

hermético y con tapa móvil, de 20 cm. de diámetro. La parte

superior o tapa sometida a una presión de 6,3 kg. por cm.

cuadrado. El producto acabado fuá una muela de 20 cm. de

diámetro por 2,5 cm. de cara.

Densidad: 14,3 gr. por pulgada cúbica (0,903 gr. 
por cm. cúbico)

Dure za: 57 en la escala Shore



M en a lo^

200 gr. de resina a 26,630.
600 gr. de arena de óxido de aluminio a 1, 1-0. 

malla 80
o g r . de loi-L.j.-*.
8 gr. de ílorpholine

Se trataron según e l mismo procedimiento del

ejemplo 4, excepto que la presión aplicada fue del orden

de 14 kg. por.cm. cuadrado. 11 producto acabado fue una

muela de 20 cm. de diámetro por 1,9 cm. de oara.

Densidad: 19,6 gr. por pulgada cúbica (1,196 gr 
por cm. cúbico)

Dureza: 70 en la escala Shore.

HJBIIrLO 6.

300 gr. de resina a 2130.
900 gr. de arena de óxido de aluminio, malla 80

a 4,420
12 gr. de D.H.B.
12 gr. de Horpholine

Se manejó por e l mismo procedimiento que en 

e l ejemplo 4 excepto que la presión aplicada fue de 24,5 

kg. por cm. cuadrado. DI producto terminado fue una

muela de 20 cm. de diametro por 1,9 cm. de cara.

Densidad: 29,8 gr. por pulgada cúbica ( l ,3 l8  gr
por cm. cúbico)

Dureza : 98 en la escala tenore

j Ĵ.JI.'iiijO 7 .

200 .'dT 0 de r e  s u 3.a a 2130.
400 g r . de a r e n 3 de ó x id o

130,, a 29,4^: ̂  -i/.
8 g r . de D .IbJ
8 g r  0 0. Idorp: :o l i n e

Se mezcló y se v e r tió  en un molde cerrado para

de 20 cm.. de di^Míe*ero p'O!

.aR: 7,2 gr. por pulgada
por cm. cubie 0)



5«

1ù.

20.

8

235 gr. de resina a. 25,530.
705 gr. de óxido de aluminio, malia 130, a 2$,4-3

8.5 gr. de D.K.E. .
8.5 gr. de Id or pisoline

Sánezolaron y so vertieron  en un moldo cerrado 

para hacer una muela de 20 cm. de diametro por 3,75 cm. 

de cara.

Densidad: 10 gr. por pulgada onirica (0,$10 gr.
- por cm. cubico) -

Dureza: 55 en la escala Chore.
ai -r--.-.-, ,-*pr. ri n .uu .  ̂ 0

150 gr. de resina a 37, 780.
750 gr. de mineral de óxido de aluminio, arenisca, 

malla 24, a 15,530.
6 gr. de D.MM3.
6 gr. de LI or paci ine

Se mezclaron y se vertieron en un .molde cerrado 

para hacer una muela de 20 cm. de diámetro por 1,0 cm. de

espesor.

Densidad: 1,33 g/cmh

Dureza: Aproxima da. mente 45 de la escala Shore;
(a cansa del gran tojo a fío de los granulos 
con respecto a las superficies de aglu­
tinación, e l tipo de medida Chore es 

solo una aproximación, en productos de 
esta índole)

200 gr. do resim. a 26,630. ^
600 gr. de óxido de aluminio, arena, a I2,8sc 

malla 80 
8 gr. de D.ií.D.
8 gr. de horpl*.oline

Se mezclaron y vertieron  en un molde cerrado

Densidad: 0,47 g/cm."*

Dureza: 20 de la escala SIore.

cara



Las mismas proporciones y temperaturas del 

ejemplo 10, se mezclaron y vertieron  en un molda cerrado 

para hacer una muela de 20 cm. de diámetro por 2,5 en. 

de cara.

Densidad: 1,135 g/cm 

Dureza: 60 de la escala Shore

Uno de los resultados únicos delinvento descrito, 

es e l acabado que se comunica a la pieza en trabajo esmeri­

lada o pulida por estos productos abrasivos. DI acabado 

recibido (granulo por granulo) es mucho más fino que e l 

q.ue se consigue empleando las muelas de esmerilar conven­

cionales o un abrasivo distribuido en una superfic ie . Un 

fenómeno característico  es una eliminación de material

(aún en pequeña proporción) que deja un acabado pulido 

más que un terminado burdo. Usté fenómeno se ha observado 

que se debe a la dispersión uniforme de los gránalos en 

la  estructura, con cada una de las partículas separadamente 

revestida y contenida en una película lib re  de aglutinante

elástico , como resultado del espumado químicamente con­

trolado, y de los  procesos de posado y polimerización.

*31 resultado es una composición elástica  en conjunto 

y en las pelícu las separadas de aglutinación, y que resulta 

eleva¿ámente resistente, y en e l que la espuma de resina 

amortigua la acción de los granulos en las tres dimensio­

nes y actúa para controlar la penetración de aquellos o 

de las partículas de pulimentación, en-la superficie de

la nie za tratada.

que

Otra ventaja d 

puede rec ib ir  fácilm.

una muela de esta índole, es 

nte una forma especial o un radio
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deseado. Se consigue esto empleando arenisca mas basta 

( t a l  como del n- 40) como por ejemplo tela  de malla 

abierta impregnada con abrasivo trabado con resina 

en ferina del contorno deseado. Un la práctica se mantiene 

contra la periferia  móvil ds la muela, para contornearla.

ruede atribu irse también a las características 

del proceso descrito, y a las propiedades nuevas y únicas 

de este nuevo tipo o clase de productos abrasivos, e l 

hecho de lúe una muela fabricada ta l como acaba de descri­

birse no se obstruye o rellena como les  ocurre a las 

muelas más duras y convencionales, o a los productos 

re bastidos de abrasivos, lis evidente que la flex ión  

constante de la película de aglutinación en tros dimen­

siones, en las operaciones de empleo del abrasivo y a las 

presiones de trabajo, constituye una acción que despide 

e impide'la acumulación de partículas de la  pieza en 

tratamiento, que se acumulan en una muela convencional 

o en un material recubierto de abrasivo. A pesar de 

esta flex ión , los granulos están retenidos con tanta 

fuerza que permanecen f i jo s  aunque lib res  para sobresalir, 

bien hasta que se sueltan de sus encajes por desgaste 

del aglutinante, o hasta que la muela se repasa, fin cual­

quiera de los casos, e l desgaste no es rápido, y e l t e r ­

minado permanece constante entre los repasos.

La velocidad de corte, empleando un solo tamaño 

de arenisca, se controla por e l factor de dureza y de 

concentración de granulos. DI terminado variará también 

con la dureza. Así pues, e l terminado, e l  corte y la 

dureza son influenciados por la  relación  do gránulo de 

mineral abrasivo a aglutinante, así como la índole de
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la composición, que en este caso depende y se controla 

por e l catalizador, la temperatura y la presión, como 

antes se describe. Por ejemplo, una muela con una densidad 

de 0,47 g/2m3 tenía una dureza de 20 o menos en la escala 

5. Shore (como se indica en e l ejemplo 10) mientras una

muela de densidad 1,13 g/cm3, tenía una densidad de 60 o 

más-, de la misma escala, como se ha dicho en e l ejemplo 11.

Las dos muelas antes citadas se. fabricaron con 

una relación  ponderal de 600 partes de granulo mineral 

10. abrasivo (a ren illa  de óxido de aluminio de malla 80) por

200 partes de resina y con e l mismo catalizador y la 

misma cantidad de éste. La primera muela es tan blanda 

que permite la fá c i l  pulimentación de formas contorneadas 

y se adapta a molduras y sim ilares sin cortar profunda- 

15. mente los bordes de la  muela. La última muela, a causa

de su dureza, tiene una proporción de retirada de material 

doble por lo  menos de la que posee la  primera, y en resu l­

tado general puede compararse con las muelas convencionales 

de cancho en cuanto a l corte. Sin embargo, su terminado 

20. es mas fino y no estará sometida a las objeciones que

ofrecen las muelas de caucho. En e l caso de las dos 

. muelas citadas, las temperaturas del mineral, así como 

de la resina y las condiciones de mezcla, igual que las 

temperaturas de moldeo, fueron idénticas. La única varia - 

25. ble empleada, fue la de peso to ta l de mezcla a volumen;

los resultados fueron dos muelas de composición análoga 

pero muy distin tas en estructura, proporción de corte y 

resultado en sus acciones de esmerilado o pulido.

Por vía  de demostración de las nuevas propioda- 

30. des y cualidades de la acción abrasiva c.ue los productos
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de este invento poseen y manifiestan en uso puede indicarse 

Que las muelas antes descritas se hau u tilizado con éx ito 

y satisfactoriamente a velocidades de 1.700 a 3.700 r.p.ni. 

y en piezas simétricas así como en otras Que presentaban 

contornos, formas y dimensiones acusadas, y especialmente 

para cortar por retirada mediante abrasivo de material 

o principalmente para e l pulido. Ademas, se han aplicado 

y han resultado apreciables, para todos los tipos de super­

f ic ie s  m etílicas, ta l como acero, hierro fundido y bronce, 

por ejemplo, y para superficies no metálicas, ta l como 

plásticos, madera y sim ilares.

A causa de la separación tridimensional de cada 

partícula abrasiva suelta, separada de las partículas 

adyacentes y mantenida en esencia empotrada en una película 

continua y delgada de medio e lástico  de aglutinación, los 

productos abrasivos de este invento tienen un tacto suave 

independientemente de las elevadas proporciones de granulos 

abrasivos que pueden contener. De esta caracterización 

apreciable de estas propiedades, resulta evidente porque 

presentan un nuevo tipo de acción de esmerilado y pulido

en la pieza sometida a tratamiento, a diferencia de todos 

los productos abrasivos de la técnica anterior. Cada 

granulo abrasivo, as í montado en una película delgada

y elástica  solo se comprime elásticamente contra e l 

material, en todo momento, y puede ceder o amoldarse

libremente dicha presión en las tres dimensiones. 

N O T A

invento,

debe M e

Descrita suficientemente la naturaleza del 

así como la manera de rea liza r le  en la práctica, 

rse constar c.ue las disposiciones anteriormente



indicadas son susceptibles de modi j. ico ciones de do colle 

en cuanto no alteren  su principio fundamental, siendo lo  

lue constituye la  esencia del re le  rido inverilo y por lo  

lue se so lic ita  Patente de Introducción por 10 anos en 

España: "Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos"; caracterizándose por lo  siguiente:

1S.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos; caracterizado per e l hecho do trabar materiale 

abrasivos granulados, lue comprende la preparación de un 

líquido homogéneo, continuo, de reactivos polir,lerizables 

de viscosidad in ic ia l *' tensión oupa''h 'io ia lreducidas, 

y porque se desprende un gas a l rea lizarse la reacción, 

y por transformarse en espuma y estab iliza rse en forma 

de un elastomero firme, sólido y res isten te, y por d is­

persarse un material abrasivo granular en e l mencionado 

líqu ido reactivo, antes de la acción de espumado, en la 

proporción de una parte de dichos reactivos po lineriza- 

bles, por lo  menos, para una parte de granulo duro y 

abroa s ivo .

23.-  Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizados por comprender la preparación 

de una solución reactiva, homogénea, de reactivos polime­

r i  za bles de viscosidad in ic ia l y tensión su perfic ia l 

reducidas, y por desprenderse un gas por reacción y 

espumado, y por rea lizarse la estab ilización  en forma 

de un elastomero firme, sólido y resistente, y por 

dispersarse un material abrasivo granular en dicha solu­

ción reactiva , durante la  acción de espumado, en la 

proporción de una parte de reactivos polirne r i  zable s, 

para, por lo  menos, una parte de granulos duros y
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3S .- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado por comprender las etapas de 

mezclar reactivos de la clase constituida por poli-ásteres 

y po liéteres a lifá t ic o s , con isocianatos, reactivos para 

polimerizar con objeto do formar olastorneros y para e l 

espumado, con un catalizador de dicha reacción; de d is­

persar los granulos abrasivos en la  mezcla de reactivos 

y de formación de espuma en condiciones de temperatura 

y presión adecuadas para fomentar y controlar aquéllos, 

y de moldear la  mezcla en reacción.

4-9.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado por las etapas de dispersar 

gránalos abrasivos sueltos en un líqu ido lá b i l  y homogéneo 

de viscosidad in ic ia l y tensión superfic ia l reducidas, 

capaz de impregnar específicamente las superficies de los 

granulos abrasivos, a la vez que reacciona para formar un 

elastòmero, con desprendimiento simultáneo, per se, de 

burbujas de gas, y de hacsr que la  mezcla reaccione y 

se so lid ifique en forma de una estructura sólida y 

celu lar y e lástica .

59.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado por las etapas de dispersar 

granulos abrasivos sueltos en una solución lá b i l  y 

homogénea de todos los reactivos, de viscosidad in ic ia l 

y tensión superfic ia l reducida, susceptible de mojar 

específicamente las superficies de los gránulos abrasivos, 

reaccionando para formar un elastòmero, con evolución 

simultánea, per se, de burbujas de gas, y de hacer que
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la  mezcla reaccione y se so lid i 

tura in tegra i, solida, e làstica  

63.- Procedimiento de

lome para dar una estruc- 

y esponjosa continua, 

fabricación de productos

abrasivos, caracterizado porque comprende la obtención de 

un producto abrasivo dotado de una estructura esponjosa 

de pelícu las elásticas delgadas y granulos abrasivos sepa­

rados, dispersados en la nasa de aquélla, y separadamente 

empotrados en las películas de sólido e lástico  y retenidos 

por e lla s , en forma de trabazón elástica  y continua, en 

la proporción de una parte del aglutinante e lástico  para, 

por lo  menos, una parte de granulos duros, abrasivos.

73.- Procedimiento de fabricación de productos

abrasivos, caracterizado porque comprende la obtención de 

un producto abrasivo caracterizado por contener una 

substancia de aglutinación constituida por una estructura 

esponjosa de un polímero elastómero estabilizado, en 

forma de pelícu las delgadas, y que contiene granulos 

abrasivos dispersados en las pelícu las de sustancia

de aglutinación y separadamente impregnados por e lla s  

y retenidos en las mismas, en la proporción de una parte

de dicha sustancia de aglutinación para, por lo  menos, 

una parte de granulos duros y abrasivos.

83.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado porque comprende la obtención 

de un producto abrasivo que tiene una substancia de

aglutinación constituida por 

de poliuretano elastómero, y

una estructura esponjosa 

granulos abrasivos dispersa

individualmente introducidos y retenidos en e lla , en la 

proporción de una parte de substancia ds aglutinación
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para, por lo  menos, una parte de granulos duros y abrasivos,

$3. -  Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado porque comprende la  obtención de 

una muela cuya densidad se aumenta por presión hasta a lre ­

dedor de 0,439 g/cm^; dicha muela tiene um estructura 

esponjosa de películas elásticas delgadas, y gránalos 

abrasivos separados, en e lla s  dispersados, individualmente 

sujetos y retenidos por dichas pelícu las del sólido elás­

t ico , en forma de trabazón e lástica  continua; e l peso de 

los  granulos es por lo  menos igual a l peso de la trabazón 

elástica ; la  estructura esponjosa comprende e l producto 

de reacción esponjoso de reactivos de la clase constituida 

por po liésteres y po liéteres a lifá t ic o s , con isocianatos, 

que se Meen actuar entre s í para polimerizarse y formar 

elastomaros como trabazón.

. 103.- Procedimiento, según lo  especificado en

la reivindicación  9, caracterizado porque la relación  

ponderal de los granulos a la trabazón elástica  está 

comprendida entre 1:1 y 7: 1, aproximadamente.

113.- Procedimiento, según lo  especificado en 

la reivindicación 9, caracterizado porque la densidad 

de la muela es de 0,61 g/cm ,̂ aproximadamente, por lo  

menos.

123.- Procedimiento, según lo  especificado en 

la reivindicación 11, caracterizado porque la  relación 

ponderal entre los gránulos y e l  aglutinante e lástico , 

está comprendida entre 1:1 y 7: 1, aproximadamente.

139.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado porque comprende la obtención 

de muelas abrasivas y las etapas de mezclar materiales
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20.

reactivos, o de la clase formada por poli:.;stores y 

polieteres a lifa t lc o s , con isocia  natos, reaéticos para 

polimerísar y 'foriaar elastorneros y producir espuria, con 

un catalizador de dichos reactivos? dé- dispersar los 

granulos abrasivos en la neacla reactiva y de formación 

de espuma, y de lle va r  a cabo la reacción en condiciones 

de temperatura de - 6, 67- a 55,5-0. y una presión interna 

desarrollada en un molde cerrado, de hasta 2,1 kg/cm" 

por encima de la presión atmosférica, para fomentar y 

controlar la  reacción y moldear la  mezcla de reacción; 

la densidad de la muela citada es por lo  menos de 0,439 

g/cm.3 y la relación ponderal de los gránulos a l a g lu ti­

nante e lástico  está comprendida entre 1:1 y 7:1 aproxima­

damente.

146. -  Procedimiento, según lo  especificado en 

la reivindicación  13, caracterizado porque se aplica una 

-oresión externa a la mezcla da reacción del .molde, además 

de la presión interna desarrollada en la mezclo, interna 

de reacción contenida en e l molde.

153,- Procedimiento de fabricación do productos 

abrasivos, caracterizado porgue comprende la obtención de 

productos abrasivos y las etapas de dispersar granulos 

abrasivos sueltos en una solución lá b i l  y homogénea de- 

reactivos, susceptible de impregnar especixica&ente las 

superficies de los granulos abrasivos, y reactiva para 

formar un elastómero, con desprendimiento simultáneo, 

per se, de burbujas de gas, y do viscosidad in ic ia l  y 

tensión superfic ia l reducidas, y de ap licar la mezcla 

a una superficie de sostén y da hacer que reaccione 

v se adhiera a lo. mencionada superficie, y de so lid ific a r
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basta obtener una estructura esponjosa continua, e lástica , 

sólida y de un solo cuerpo, y trabando a continuación los 

granulos abrasivos.

163.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado porque comprende le. obtención do 

un producto abrasivo de estructura esponjosa, de películas 

delgadas elásticas y de granulos abrasivos separados, 

dispersados a su travos, e individuaImcnte empotrados y 

retenidos en dichas pelícu las de sólido e lástico  como 

aglutinante e lástico  continuo, y un soporta integralmeo.te 

unido a l producto esponja-abrasivo.

17-.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos, caracterizado porque comprende lo. obtención de 

un producto abrasivo de estructura esponjosa, de películas 

delgadas elásticas y de granulos abrasivos separados, 

dispersados a su través, e i  nd i  v i dua laio nt e empotrados 

en dichas pelícu las y retenidos por e lla s  en e l sólido 

e lástico , en formo, do aglutinante e lástico  continuo; el 

producto mencionado tiene por lo  menos una de sus super­

f ic ie s  exteriores conformada de acuerdo con los contornos 

de la superficie de la pieza a tra tar.

183.- Procedimiento, según lo  especificado en 

la  reivindicación  i ,  caracterizado por incorporarse un 

lubricante a l aglutinante elastómero.

. 19-.** Procedimiento, según lo  especificado en

la reivindicación  3, caracterizado por incorporarse un 

lubricante a l aglutinante e lástico  continuo.

203.- Procedimiento de fabricación de productos 

abrasivos; ta l y como queda sustauncialmente descrito en
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