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pbr:"PERFECCIONAMIENTOS EN LA PABRICACION DE FROLUCTOS
ABRASIVOS AGLOMERADOS CON RESINAS SINTETICAS, MEDIANTE
EL B¥PLEO DE POLVO DE ALUMINIO". :

MEMORIA DESCRIFTIVA

Los productos zbrasivos aglomeredos con resinas
sintéticas actualmente sxistentes, tanto en el mercado
nacionel como en el eXtranjero, se caracterizan por pre-
sentar, en general, un color marrdn oscuro, que es el
que adquiere la resina después de la coccidn.

' Todos los pigmentos con que se ha intentado mo-
dificar su aspecto exterior quedan enmascarados por 8ste
color de fondo, obteniéndose siempre productos més o menos
oscuros. ‘

| Sin embargo, es perfectamente posible eliminar,
mediante un senciilo procedimiento, este persistente co-
lor de fondo, y dar a log productos obtenidos un acabado
completamente nuevo, qué no ha sido hasta ahora presenta=
do por ninguna merca conocida.

En efecto: si una vez efectuada la mezcla del.
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abrasivo con les resinas sintéticas liquidas y en polvo
en la forma conocids {de manera que cada grano abrasivo
quede recubierto de ana capa de aglutinante), agregamos
al conjunto una pequefifisime proporcibn de Aluminio en pol-
vo; observemos que, despubs de unos pocos minutos de egi-
tacién, no podremos ya separar este polvo de la mezcla,

por haber quedado fuertemente adherido a los granos abre-

- givos. Observade la masa al microscopio, veremos que caw-

da grano ha quedadc envuelio por ung ligerisime cuticule

de aspecto brillante y metélico. No es necesario que la

masa esté himedecida para que esta capa se forme alrede-
dor de cade grano. Al contrario, cuanto mfs seca esté la
mesa, tanto mejor.

§i una vez obtenida la mezola del pblvo de Alu~
ninio con la materia sbrasiva previamente prepsarada, la

dometenos a las operaciones normales de pressado y coccibn

”subsiguientes; habituales en ésta fabricacién, podremos

fécilmente comprobar lo siguiente:
12 - Que el material ‘asi prepsrado se desprens
de de los moldes con muchs meyor facilidad que antes de

sgregay el Aluminio en polvo, gquedando los moldes lim-

"plos y brillantes despubds de cade prensadd, y listos pe-

ra un nuevo llenado.

2% - Que los productos fabricados presentan
tembibn un aspecto metélico limpic y blanco, que se man-
tiené inalterable deépués de le coccién, sin trazas de
aguel color de fondo marrdn Qgéuro,'que ha qﬁedado total~-
nente eliminado, | , ,

‘Sin embargo, la'prOpo?oibn de Aluminic en pol-
vo utilizado para conseguir este precioso efesto, es ca-
si insignificante. Menos de 1% el pesc totel de la me-

sa es suficiente pers dar a los productos fabricados un.
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bello y nuevo aspecto. Sin gque esto signifique que no
puedan emplearse proporéiongs superiores, gque no modifi-
carén naturalmente la esgencia del prodedimiento.

Ademis del aspecto que acabaﬁos de exponer, y
gue permite obtener, con el nfnimo de manipulacién, pro-
ductos perfectamente acabados, sin necesidad de utiligar
disolventes ni pinceles ni otros medies de pintar habi-
tualmente empleados, y que podrien utiligzarse pera obte-

ner un scabsdo parec¢ido, conviene hacer resaltar le enor-

- me ventaja técnica que, la adicién de una pequefie canti-

dad de polvo de Aluminio introduce en el proceso de fa-
bricacibn de éste tipo de aflomerados abrasivos, revelén-
dose como un "derrapante“-de valor insustituible, en la a
veces penoss operacidn.de vaciado de los moldes,,sobre to-
do los de caras estriadas ¢ grabadas.

En les largas y numerosas series de prusbas rea-
lizadas antes de dar a conocer ésta magnifica cualidad de
une gubstencia que, hasta ahbra, gque sepamos, no habia
ninguna aplicecién tenido en la fabficaci6n de muelas y
discos abrasivos de resina sintética, jamis he sufrido in-
terrupeibn de mi trabajo para limpisr un molde. Despuds de
cade prensada, la pieza que contiene polvo de Aluminio se
separa‘del molde con asombross facilidad, quedando las
placas y peredes interiores del mismo completamente lim-
pias y brillantes sin vestigios de materia abrasiba adhe-.
rida o ellas. La facilidad de vaciado eé menifiesta, y
tembién manifiestameﬁte debida a1l Aluminio en polvo afia~
dido, ya que su empleo hece innecesaric el uso de aceites
0 grasas cominmente empleados hasta hoy.

A tal punto es esto oierto,.que basta frotar
las placas con una turunde de algodéﬁ o trapo después

de haber esparcido en ellaes unos pocos centigramos de pol-
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vo de Alwminio, para que el efecto "derrajiante" se na-
nifisste igualmente. El aspecto extefior del préducto
acabado después de la coccibn, es en un todo parecide al
que me consigﬁe mezclando previamente el polvo de Alumi-
nio con- la materia abrasiva, tal comc:: se he descrito an-
teriormente.De menera que ambos sitemas pueden utilizar-
se indistintémente-para lograr el mismo doble efecto, que
representa gin duda alguna, una novedad, y se presta a
toda clase de fantasias de presentacibn y marcado de colo-
res.

- Quizés el mejor srgumento que se puede aportar
en favor de &sta misma novedad que reivindicemos, ea el
hecho 48 que el aspecto de los productos asi fabricados
es tan inconfundible que su existencia en el mercado no
hubiese podide pagser desspercibide por cuslquier observa-
dor de buens fes- -_

- Poro, sin duda alguna, la ventaje mls importan~
te en el aspecto técnico, es la extreordinaris facilidad
de desplazamiento que los granks abrgsivos-adquieren des~
pués qﬁe se ha fofmado alrededor de cade uno de ellos,
la Eapa'o envoltura de polvo de Aluminio.

Sin que ello signifique restriceibén slguna en
el objeto de-lz Patente solicitada, y Gnicamente a titu-
lo de ejemplo no limitativo, en lo que sigue y en los
plenos adjgntos nos referiremos a un casc muy concreto de
industrializacién de los nuevos perfeccionamientose.

ILa figura 12 representa esquemfticamente uno de
los moldes emplesdos corrientemente en la febricacién,
¥ que 2e ha llenado con abragivo puro, esto es sih megcla
de aglutinanté‘ni de otra sustancis.

La figura 28 repreéenta el mismo molde,jgualmen=-

te lleno de abrasive puro, pero que ha sido sometido a un
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vibrado mds ¢ menos intenso, deapuds del cuel se oObser—
ve une notable disminucién del volumen de ls masa.

Se comprende que los granos-abrasivos ¢con gue
hemos llenado el molde de la figura 12, han sufrido, por
efecto de la vibracidn, uﬁ desplazamiento de su posicidn
injeizl, cue les ha hecho ccupar los huecos que el simple
llenado habia dejado entre ellos y temliendo & adoptar fi-
nalmente la posicibn en que ocuparén menor volumen, re-—
presentada por la figura 22.

Esquemfticanente, se puede reyresentar este
fonbémeno, comdn a todos los 4ridos, mediante las figuras
38 y 4%, en las que, para mayor comprensidén, se ha dado
a los granos abrasivos una forma ideal, regular y para-
lelepipédica. ' '

La figurs 3% represensa la posici6n'irreéular
en que quedan los grenos abrasivos gl ser vertidos dentro

dsl molde. En la figura 42 se ven estos mi smos granos,

_idealmente ordenados, por efecto de la vibraocibn.

Ahora bien, =i en vez de llenar el molde con

abrasivoe pure lo llenamos previamente con abrgsivo mezg-

~ clado con resinas, esto es, snvmelto cada grano con su

capa de aglutinante, la disminucién de volumen que se
consigue ahora por vibrado es notoriamente inferior y
a vedes nula. . '

La caps de resina que envuelve cada grano abra-
sivo ectfia como un fremo que dificulta su desplazemiento
en el conjunto de la mass, impidiéndoles edoptar aquella
posichbn ideal en que ocuparén el menor volumen. |

Pero si a la meze¢la preparada de abrasivo con
resina, agregamos duna pequefia csntidad de polve de Alu-

minio, y agitemos al mass de manera gque se consiga que

. cade greno queda rodeado de una ligera capa'ae aste polvo
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netélico, ¥y une vez 1lenado el molde lo sometemos al
145, mismo vibrado, observaremos gue aquella facilidad de
desplazemiento que habiemos encontrado en el molde lle-
no con abrasgivo puro, resparece shora con tode intensi-
ded y obtendremos reducciones de volumen en todo snélo-
” gas a las que hemos citado en el primer caso.
M) 150. La importancia de éste hecho no neqesita en=
cerecerse. Fdcilmente se comprende que si intentamos prem-
ger la materia contenida en el esquema de la figura 38,
muchos grenos se romperén, quedando las caras internas,
originadas por estas roturas, totalmente sin aglutinente.
155, Por el contrgrio, la compresibn de la misma mase, previa-
mente ordensde, de acuerdo con el esquema de la figura
48, exigiré mucho menos esfuerzo y derd productos més re-
gulares y resistentes.
. De ahi la importancia de disponer de un medio
160. eficaz que devuelva a los granos abrasivos aguella fa-
cilidad de desplazamiento déntré del molde, que las re-
sinas les habian hecho perder. El poivo de Aluminio puro
retne esta preciose condicidn, que creemos honradaﬁente
haber sido los primeros en pbner de -menifiesto.,
165, - Es de noter gue, en ninguno de los procedimien-
tos oonocidos hasta ghora en le febricecidén de discos
y nuelas abrasivas aflomeradas con resinas sintétices
¥y que han sgido objeto de numerosas patentes, se hace
mencibn de gque lalmateria introducide en los moldes,ya
170. gsee de une sole vez, ya por capas estratifiocadas y su-
cesivas, con o sin adicibn de tejidbs o fibras de cual=-
guier clese, sea sometida & otro efecto mecénico que gl
de la fuerte compresibn a la prensa hidridulica dea esta

) 0 no éyudada por el calor.
175. ) En la Patente americana n2 2.656.654 concedida
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el 27 de Octubre de 1953 por el UNITED STATES PATENT

OFFICE, se sefisle que la presibn neceéaria ds deASOO
e 1000 libras por pulgada cuadrade, mentenida durante
15' a 1602 centigrados.

‘Sin embergo, es fécil comprobar que, si colo-
camos en un molde cuyas placas hayan sido recientemente
pulidas, una cape uniforme de CORINDON o CARBORUNDO del
grano n® 10 por ejemplo, y la sometemos a aquellaé pree
siones en prense dé Laboratorio sccionada & mano, po-
dremog escuchar perféotaments el chasquido de los gra-
nos al quebrarse. Abriendo después el molde, ppdremos
comprobar que un gran porcentage de granos han guedado
materialmente pulverigados, y otros muchos han gquedado
partidos por dos o mas fisuras internas; dando lugar a
la eparicibn de nuevas caras que naturalmente quedan
gin conectivo..

- Lag paredes y caras del molde muesiran los

Jbrutales efectos de la abrasibn, y su superficie antes

lisa aparece shors éon numerosos impactos producidas por
las aristas afiladas de los granos sbragivos. Siendo nu-
la la comprensibilidad de los &rides en general, y mas
particularmente los de dureza elevada como son los de

natureleza abrasiva, este resultado no puede extraflar-

nos. No pudiendo varisr ni su forma ni su tamefio a la

comprensibén,me 16gico que el grano abrasivo ha de que-

.brarse cuando es sometido & presiones brutales.

No creemts necesario insistir sobre las con-

‘secuencias que le aparicibh de teles fisuras internas

en los granos sbrasivos, han de aportar & l1la disminu~
cibn de la seguridad em el trabajo y a la duracibn de
le muela‘d‘éisco abragivo, ya que ge comprende facilmen-

te que embas cualidedes han de quedar geria y perniciosa~



“»

2lo.

215.

2204

!
®
1

BN
Qo
-
N

mente afectadas.

Por le¢ tanto, preparar y sobre todo ordenar
los grenos abragives en el interior mismo del molde
antes de gsometerlo a presibn, obligéundoles a adoptar
la posicidn en que ocuparén el menor espacio posible,
equivale a obtener productos mas seguros y de mejor ca-
1idad, utilizendo solo débiles presiones finales,

Se ha citado el vibrado como medio para lo-
grar esta ordenacién preliminar, sin que ello signifi-
gue que no pueda lograrse pér otros proaeaimientés me-
cénicos. La eita indicade no tiens pues ningin careoc-
ter limitativo.

Lo que si interesa hacer resaliar es que, en
cualgquier procedimiento mecénico de ordenacibn que se
utilice, la adicibén de.polvo de Aluminio que se ha se-
fielado, y cuya novedad se reivindica, facilitaré gran-

demente el movimiento y desplazamiento de las particu~

225. 1las abrggivas, contribuyendo poderosamente & su mag

perfecta yustaposicibn.
Fo alterarfn la esencialidad de los perfecciona-
mientos descritos, aduellas variantes de forma précti-

ce de realizacibn industrial y de aparatos o mfgquinas

230. utilizados en su eplicacibn, que no elteren o cembien

fundamentalmente lasg caracteristicas principales dichas.
NOTA: o .
Se reivindica como objeto de ésta petente:

1% ~ Perfeccionamientos en la fabricacidn

235. de productos abrasivos aglomerados con resinas sinté-

ticas, mediante el empleo de polvo de aluminio, por los
que ge introduce ssta gugtaneia en la fabricacidn de
productos abfaSivqs aglqﬁerados'con reginas sintéticas

caracterizadés por el hecho de que, su adicibén a la ma-
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sa prensable determina une mayor facilidad de vaciado

de los moldes por su efecto "derrapante" y al mismo

- tiempo, confiere & los productos acabados un bello y

nuevo aspecto que no se modifice por la coceién.
22 - DPerfeccionamientos en lg fabricacidn de
productos abrasivos aglomerados con resinfas sintéticas,

mediante el empleo de polvo de aluminio, caracterizados

" por el hecho de¢ que wna ligerisima caps de Aluminio en

polvo extendida sobre las paredes-interiores de un mol-
de, impide que la pleze premsada quede adherida al mis-
mo, facilitando con ello la- operacibn dervaoiado, y den~
do al producto~aéabado gl mismo aspecto nuevo y brillene
te inalterable a la coceibn y agentes atmosféricos.

38 - Perfeccionamientos en 1la fabricacién de
productos abrasivog aglomerados con resinas sintétiocas,
mediante el empleo de polvo de aluminio, caracterizados -
por el hecho de que, en cualguier procedimiento mecéni-
co de ordenacién previa de las particulas abrasivas an-
tes del prensado definitivo, la adicién de Aluminio en
polvo g la mesa prensable, facilita grandemente el mo-
vimiento y desplaganiento de dichas particulas, ocontri- -
buyendo poderosamente & sug mas perfecta yuxtaposicibn.

4% - "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
PRODUCTOS 'ABRASIVOS AGLOMERADOS CON RESINAS SINTETICAS
MEDIANTE EL EMPLEO DE POIVO IE ALUMINIOM, |

Todo tal ¥y como queda descrité, reivindicado
¥y representado en los planos adjuntos. ‘

Consta la presente Memoria Descriptiveae de
diez hojas foliadas escritas & méquina por una sola

de sus caras debidamente reintegradas.
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