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“otros valores fisicos; por los lfquidos refrigerantes emplqg

El presente invento se refisre & un procedimientd-
para la fabricacidn de cuerpos abrasivos con propiedades - |-
fisicas mejoradas, que es especialmente econdmico.

Son conocidos cuerpos abrasivos rigidos de mﬁlti;J
ples composiciones,

Los medios abrasivos utilizados para la fabrica -
cién de cuerpos abrasivos, eventualmente con adicién de pe—
gementos, se traben cerdmicamente con frecuencia y se calci-
nan durante largo tiempo. Tales cuerpos sbrasivos son altas
mente resistentes al desgaste por friccidén, pero son sensi-
bles a la rotura.

Existen ademds cuerpos abrasivos trabados con ma-
terial pldstico; para ello se utilizan resinge artificiales,
por ejemplo, fenoplastos como aglutinantes., Tales cuerpos
abrasivos se gometen en el proceso de fabricacién a un tra-
tamiento térmico progremado mds largo (antes fijado segin
un programs).

Los cuerpos abrasivos trabados con resina de fenoﬂ
usuales haste ahora, tienen el inconveniente de que no son
resistentes ni a la contraccidén ni estdn libres de fisuras;

ademds pierden en resistencila a la flexién y presidn y en

dos en el proceso de abrasidn se producen pdrdidas de dureza.
Ya ol almacenaje de tales cuerpos abrasivos en atmésfera hi-
meda ocasions también una caida de dureza indeseada y una
reduccidén de la resistencia a la flexidn Yyals presidn._

Se ha hallado ghora que también pueden emplearse
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resinas insaturadas de poliéster en mezcla con derivados !
polimerizables de etileno como medios de trabazén., Esto
trae el progreso técnico de que en caso de accidn de medio
refrigeraﬁte no se produce ninguna pgrdida de resistencis
de flexién y presidn, asf como ninguns caida de dureza.
Cuerpos gbrasivos de cualquier grosor deseado, que 80N rse=
sistentes a la contracclén y estdn libres de griétas, pue~-
den febricarse con utilizacién de mezclas prepolimerizadas
de resinas insaturadas de polidster y derivados liquidos
polimerizebles de etileno, Tales cuerpos abrasivos poséen,
en comparacidn con los cuerpos abrasivos cerdmicamente tra-
bados, mayor elasticidad y por ello menor sensibilided a
la rotura. ZEs de éspeciél importancia econdmica, que los -
cuerpos abrasivos trabados con resinas insaturadas, de po-
liéstgr, 8élo durante breve tiempo necesitan endurecerse
(como méximo durante pocas horas) a temperaturas hasta apro
ximadamente 1102C, mientras que los cuerpos abrasivos cerd-
micamente trabados tienen que calcinarse durante dias a cer
ca de 1400 a 145020 y los cuerpos abrasivos trabados con
bakelita tienen que coocerse aproximadamente durante 24 horas
y mds prolongadamente de 200 a 2802C, Bajo "endurecimiento!
se entiende aqui la transformacién de las resinas de poliés
ter, respectivamente mezolas de resinas de polidster desde
la forma soluble g la insoluble,

Si se quiere tener discos estables en "verde"
(sin endurecer), es decir discos que puedan desmoldearse ff

cilmente, puede agregarse ademds @ la masa g moldear resina
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de polidster insaturada sélida, pulverizada y/o polistiro;ilj

sélido pulverizado y/o polietileno sélido pulverizado, que
ge compone de resina de poliéster insaturada, derivadas dek‘
etileno y eventualmente medios gbrasivos etc., por lo quq":
se auments la viscosidad de la misma, ILa resina de poliésf"
ter s6lida pulverizadas insaturads se polimeriza en el agiu::
tinante en lo que se convierte en un componente del misméi-
¥y por ello refuerza la trabazén; el polistirol sélido_pulven
rizado es material de relleno polimero y mejora elasticidad
y tenacidad; el polietileno finamente pulverizado actda co-
mo fundente.

Un trabado mds fuerte de los cuerpos abrasivos,
que hace posibls la aplicacidén de nimeros mds altos de revo
luciones, puede conseguirse por adicién de poli-isocianatos,
por ejemplo, tri-isocianatos, a la mezcla prepolimerizada
de por lo menos una resina insaturads de'poliéster ¥ poxr lo
menos un derivado de etileno lfquido poliherizable. Por
reaccidn de los grupos de isocianato con dtomos de hidrége~
no reacciongbles de los polidsteres bajo adicidén se oonsigu
un mds fuerte enlace en red que con el derivado de etileno
1fquido sdlo. Por ello se eleva la resistencia a la rotura
v el desgaste del cuerpo abrasivo, Ademds se mejoran tam-
bién las resistencias de flexidén y presidn.

Si se emplea resina de polidster sélida, pulveri-
zada, insaturada, para el aumento de la viscosidad, puede
agregarse a ésta, eventualmente en lugar de una parte del

derivado de etileno polimerizable lfguido, un derivado de
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una resina de polidster insaturado, que por lo menos ge

etileno polimerizable sélido varies veces insaturado, pre- )
ferentemente trialilcianurato, como participes en la reac-
cién por lo que se fomenta el enlace en red y la resisten~
cia al calor.

El presente invento se refiere por ello & un pro-
cedimiento para fabricar nuevos ocusrpos abrasivos gque ade-
nds de medios abrasivos y eventualmente materias aditivasz
contienen un aglutinante, que es un copolimerizado de por
1o menos una resina de polidster insaturada y por lo menos
wn derivado de etileno polimerizable lfquido asi como even-|
tualmente un poli-isocienato y/o un derivado de etileno va-
rias veces insaturado sélido polimerizable, y eventualmente
contienen fibras de vidrio,

Es especlialmente ventajoso cuando los cuerpos
abrasivos contienen perpendicularmente al eje de rotacién
por 1o menos una capa de un tejido de fibras artificiales,
por ejemplo, fibras de vidrio, o fibras sintéticas.

El procedimiento para la fabricacién de tales
cuerpoe abrasivos, se caracteriza porgue

1) & una mezcla impolimerizada por lo menos de

compone de un primer derivado de etileno polimerizeble 1f-
quido, se agrega, por lo menos un catalizador, as{ como
eventualmente un acelerador y/o0 un inhibidor y/o un poli-
isoclanato, porque

2) se mezcla la mezcla obtenida liquida hasta vis

cosg eventualmente con un segundo derivado de etileno poli-~
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merizable, liquido, impolimerizado.o prepolimerizado, en lo:|
gque el primero y segundo derivado de etileno pueden ser b

iguales o diferentes y los dos prepolimerizados pueden es—

tar prepolimerizedos en diferente grado. - T

3) se mezcla la mezcla liquida hasta viscoes obﬁjt

nide segin 1) 6 2) con medios abrasivos, eventualmente mgt‘

|
riales aditivos y/o resinas de polidster sdlidas insatura-

das y/o un polimerizado sélido de un derivedo de etileno
y/o un derivado de etileno polimerizable sélido varias ve-
ces insaturado y/o con fibras de vidrio, porgue,

4) le mesa obtenide se moldea en cuerpos sbrasi-
vos y éstos se endurecen por copolimerizecién.

A este fin puede procederse de modo que por ung
perte se prepolimeriza una mezcla por lo ﬁenos de una resi~
na polidster insafurado y por lo menos de un primer deriva-
do de etileno lfquido polimerizable y la mezcla prepolimeri
zada, asi obtenida, se mezcla con un segundo derivado de
etileno polimerizeble liquido, en lo que el primero y segun
do derivado de etileno pueden ser iguasles o diferentes,
eventualmente en presencia de un acelerador, en lo que se
agregan en cualquier fase deseada del procedimiento, medlos
abrasivos y eventualmente aditivos y/o resinas de poliéster
sélidas inseturadas y/o un polimerizado sélido de un deriva
do de etileno y/o un derivado de etileno polimerizeble séli
do varias veces insaturado y/o fibras de vidrio, ¥y porque
se moldea la masa. -

Tambidn se obtienen resultados favorables, si se
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prepolimerizan separademente y en ceso deseado en diferent
medida, por une parte, una mezcla por lo menos de una resi-
na de poliéster insaturada y por lo menos de un derivado
de etileno- polimerizable lfquido y, por otra parte, un se~ |
gundo derivado de etileno polimerizable liquido,'pudiendc-
ser el primero y segundo. derivado de etileno igunles o di-
ferentes, despuds las mezclas incompletamente polimerizadas
as{ obtenidas se mezeclan eventualmente en presencia de un
acelerador, agregindose en cualquier fase deseada del proce
dimiento medioé abrasivos y eventualmente materias aditivas
y/o resinas de poliéster insaturadaes sélidas y/o un polime-
rizado sdlido de un derivado de etileno y/o un derivedo de
etileno polimerizaeble sdélide, varias veces insaturado y/o
fibras de vidrio, y porque la masa se moldea.

El trabajo de introduccidén del medio de trabazén,
respectivamente de la mezcle de medios de trabazén prepoli-
merizados, en los medios abrasivos y materiales aditivos
etc, se efectia ventajosamente, cuando al medio de trabazén
respectivamente a la mezcle de medios de trabazén prepoli-
merizados, ya se le ha agregado un catalizador,

Segin una forma de ejecucidn preferente, pueden
| prepararse cuerpos abrasivos como sigue: Una mezcla por lo
menos de una resina de poliéster insaturada y por lo menos
un derivado de etileno polimerizable lfquido, por ejemplo,
estirol, bajo aplicaéidn de calor a temperaturas desde por
encimg de la temperatura ambiente hasta por debajo de la

temperatura de ebullicidn del derivado de etileno utilizado,
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' entre aproximademente 502C y aproximadamente 60YC, con accidn

adecuadamente entre aproximadamente 35 y aproximadamente ‘
452C, y por aplicecidén de oxfgeno del aire, sustancias oxi-
dentes y/o luz durante preferentemente cerca de 100 a cerca
de 120 ﬁinutos, se prepolimeriza, despuds se enfria de nue-|-
vo a temperatura ambiente y por ello se inﬁerrumpé la poli+.;
merizacidén; de esta manera quedan grupos finales capacee-ﬁkV
polimerizacidén que se necesitan en la polimerizacidn defini|
tiva,
Después se prepolimerize otra mezcla de un deriva-
do de etileno polimerizable lfquido, por ejemplo, estirol,
¥y eventualmente un acelerador, por aplioaoidh de calor; esta
se calienta entre temperatura ambiente y la temperatura de

ebullicién del derivado de etileno utilizado, adecuadamente

de oxfgeno de aire, sustancias oxidantes y/o luz, adecuada-
mente durante un tiempo entre casi 20 y casi 40 minutos, prj
ferentemente aproximadamente 30 minutos, y después se enfri
a temperatura ambiente., Por ello se interrumpe la polimeri-
zacién y quedan grupos finales capaces de polimerizaciénm,
que lgualmente son necesarios de nuevo para la polimeriza-
cién definitiva.

Las dos partes prepolimerizades, as{ preparadas,
se reunen después, se agrega por io menos un cetalizador de
polimerizacidn, por ejemplo, perdxido de metiletilcetona,‘
perdxido de ciclohexanons, perdxido de cumol, perdxido de
benzoilo y semejantes, y eventuslmente un inhibidor, por

ejemplo, hidroquinona, y se mezcla Intimamente. Ios materi
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“efectuarse también con un sistems sacudidor.

les abrasivos y materias aditivas pueden agregarse en una O
verias fases del proocedimiento segin se desée de modo conjun
%0 o separado, pero es conveniente efectuar la mezcla des- I
puds de la adicidén del catalizador.

Si se utiliza un poli-isocianato, se agrega éste
adecuadamente a 1los componentes 1lfquidos hasta viscosos an-
tes de mezolarse dentro del catalizador. Si se utiliza re-
gina sélida de poliéster insatursda, y/o polimerizado sdlidg
de un derivado de etileno y/o un derivado de etileno sdélido
polimerizable varias veces insaturado, tales sustancias se
agregen adecuadamente en la mezcla de componenties liquidos
hasts viscosos y medios sbrasivos,

Ia masa shora pestosa hasta capaz de verterse, se
llena en el molde, preferentemente provisto de un medio se-
parador y/o un suplemento, Como medios separadores pueden
utilizarse medios rociebles de siliconas, aceite de silicond,
teflonspray, Kerosin, materiales ocomo ceras, grafito ete. cg
mo suplemento, por ejemplo, aquellos de hoja, papel o mechal
Se prensa bajo ung presidn adecuadamente de 150 a 250 kgﬂmf
o mds, prefesrentemente a 200 kg/bm? adecuadamente durante

breve tiempo, entre 1 y 60 segundos. Ia condensacidén puede

Inmediatamente después del prensado puede desmol-
dearse. Log cuerpos prensados desmoldeados pueden dejarse
endurecer a temperabtura ambiente. Si se quisre acelerar el
endurecimiento, puede ocurrir ésto por aplicacién de calor,

por ejemplo, en el recinto desecador entre + 402C y ¢ 502C;
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" turacidn excesiva de las fibras de vidrio y por consiguien-

tembién se puede trabajar con moldes precalentados 0 calen-|

tables, 0 bien los cuerpos prensados pueden endurecerse en |

caliente; por ejemplo, cuerpos abrasivos de determinado or-

den de dimensiones pueden endurecerse entre + TO2C y + 11020

en el horno o canal desecador en 30 minutos, Tembién es Dol -

sible cualquler otra clase de desecacién y endurecimiento;'

Después del endurecimiento los cuerpos abrasivos |’

en ceso de ser necesario se rectifican todavia de maners
conocida en s{ y entonces estdn listos para su utilizacién.

Para una forma de ejecucidn especial ha resultado
ser favorable agregar a la mezcla de elaboracidén fibras de
vidrio cortadas a pegquefia longitud de por ejemplo 5 mm a 6
mm de largo, por lo que se mejoran la trabazdn, la tenaci-
dad & los golpes, la res&stencia a la flexidn y resistencia
& la presidn de los cuerpos abrasivos,

En tanto en la fabricacidén de cuerpos abrasivos
se utilizan fibras de vidrio, éstas se agregan adecuadamen-
te déspués de haberse humedecido con el aglutinante las ma-
terias abrasivas y aditivas, y la mezcla debe prolongarse

sélo hasta que se haya producido una mezcla homogénea, ya

que una mezcla demasiado .prolongeda puede conducir a wna trd

te a una reduccidn de la resistencia mecdnica de los cuerpoé
abrasivos,

Pueden utilizarse como resinas de polidster insa-
turadas por ejemplo, las resinas de polidster"leguval N 20",
"Leguval N 20" combinadas con "Leguval E 80" o "Leguval E 81
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"Roskydal N 20" o "Roskydal N 21", "Roskydal N 20" o "Ros-
kydal N 21" combinados con ‘”Roskydél W 80" o "Roskydal W
81" (todasvde'Farbenfabriken Bayer AG, Leverkusen),
"Vestopal H", "Vestopal H" combinado con_"Vbstopal we o
"Vestopal M" (Chemische Werke Hiils AG, Marl), "Palatal P 4"|
"Palatal P 6", "Palatal P 4" o ﬁPalatal P 6" combinada con
"Palatal E 200" o "Palatal E 210", "Palatal P 51" combinado
con "Palatal E 210" y "Palatal A 410" combinado con "Palgtal
E 200" (Badische Anilin-und Sodefabrik, Ludwigshefen). Si

se utilizan mezclas de resinas de polidster, éstas natural-
mente tienen que ser miéoibles.

Como derivado de etileno polimerizable ante todo
entra en consideracién el estirol,

Para el endurecimiento en fric de los cuerpos abrg
sivos resultan adecuados como catgslizadores, determinados
perdxidos en oircunétancias en combinacién con aceleradores,)
Si se utiliza, por ejemplo, perdxidos de cetona (perdxido dj
metiletiloetona, perdxido de ciclohexanona), pueden servir
de aceleradores sales metdlicas de dcidos orgdnicos, como
naftenato de cobalto y cobaltooctoato. Pars perdxidos, que
se derivan de 4cidos orgdnicom, como peréxido de benzoilo,
—ge utilizan como aceleradores por ejemplo aminas terclarias
arondticas, como dimetilanilina o dietilanilina. Para el
endurecimiento en caliente es adecuado como catalizador por
ejemplo el hidroperdxido de cumol,

Como inhibidores pueden emplearse, entre otros,

fenoles polivalentes, como, por ejemplo, hidroquinona.
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Como poli-isocisnatos especialmente $ri-isociana- -
t08 pueden utilizarse los productos de marca “"Desmodur SL" (
o "Desmodur L" (Farhenfabriken Bayer AG, Leverkusen).

Como medios abrasivos entran en consideracién
carburo de silicio, electrocorinddn, corindén noble, cuar-|
zo, etc,. ) o

Bajo el té€rmino de meteriales aditivos se entienrl
de criolita, pirita, pedernal, harinas de cuarzo y semejanteg.

Como polimerizado sélido de un derivado de etilenp
entran en consideracién por ejemplo polistirol y/o polieti-
leno, por ejemplo, polistirol EF de la Badische Anilin-und
Sodafabrik, Ludwigshafen, y polietilenos de.la Shell o de.
IcI,

Como derivedo de etileno polimerizsble sélido,
varias veces inssturado, puedé emplearse trialilcienurato,
Si se utiliza 4ste, sin embargo, al pulverizar, mezclar,
etc., no debe alcanzarse su punto de fusién (25,520),

Ias cantidades mencionadas en los siguientes ejem+
plos son partes de peso,

De ningin modo son limitativos los ejemplos, ya
que pusden emplearse otras relaciones cuantitativas, Ia se-
~leccidn de poliésteres, as{ como la utilizacién de materia-
les abrasivos y aditivos, aceleradores de polimerizacifbn y
catalizadores de polimerizacidn se dejan libres.

Los ejemplos solo tienen cardcter ilustrativo; el
invento no debe estar limitado a estos ejemplos, '

En los ejemplos 2 a 7 se utiliza un poliéster in-
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saturado con un mimero de dcido 45, que se ha obtenido de

menere usual de 2 mol de deido malefnico, 1 mol de deido ,
ftdlico y 3,2 mol de 1,2-propilenglicol, en lo que, de #o aJ
75 partes de polidster, han sido disueltas en 30 g 35 parte
de estirol y se han estabilizado por adicidén de 0,02 partes
de hidroquinona. . .
Ejemplo 1
95,5 partes de corindén normal, grano 46
4,5 partes de criolita, 5 a 30 micras
6,; partes de mezcla de resina de poliéster insa-
‘$urada, disuelta en estirol (emtre 70 y 75%
de poliéster)
3,7 partes de tri-isocianato (solucidén al 66% en
estirol o acetato de etilo)
0,4 partes de solucidn de acelerador (naftenato
de cobalto en estirol, 1% de contenido metal)
0,22 partes de solucidn de catalizador (70% de
hidroperdxido de oumol en cumol).

Dos resinae de polidster insaturadas, usuales en
el comercio de un tipo duro y de un tipo blando se mezclan
en una proporeidn de 6 : 1. Se afiade solucidén de tri-isocig
nato y de acelerador. Después se mezcla dentro bien el ca-
talizador,

Ahoga se introduce intensamente por trabajo en el
grano abrasivo (corinddn) le mezcla asf obtenida de resina
1{quida. Despuds se agrega criolita como medio de relleno.

La mezcla terminada, as{ obtenida, se llena en el
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“mezecla dentro perfectamente agitando,

Fd R

molde, que puede esitar provisto de un meéio separador o de
un suplemento. Con 200 kg/bm2 ge prensa durante 30 segundo€3
Despuds de desmoldear el cuerpo‘moldeado se llevﬁ
sobre una base lisa y en un horno desecador se endurece en=-
tre + %090 ¥ + 100eC, -
El cuerpo abrasivo, después de enfriamiento, pupdﬁ
rectificarse en forma y dimensién.
Ejemplo 2
95,5 partes de corinddn normel, grano 46
4,5 partes de criolita, 5 a 30 micras
10,0 partes de mezcla prepolimerizada de %O - T5%
de resinas de polidster insaturadas y 30 -
25% de estirol |
0,4 partes de solucidén de acelerador como en el
_ ejemplo 1
0,22 partes de solucidén de catalizador (40% de
peréxido de metiletiloetona en ftalato de dime
tilo)
En la mezcla de mondémero-resina de polidster pre-
polimerizade se introduce mezclando la solucidn de acelera-

dor, y despuds se afiade perdxido de metiletilcetona y se

El greno abrasivo se mezcla con criolite., Despuds
se trabaja dentro la mezcla de liquido arriba obtenida.
Todas las superficies de greno abrasivo tienen que humectar'

se bien.

Ia masa obtenida asi, capaz de correr, se llena en
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un molde metdlico, que eventualmente puede estar provisto
de un medio separador, Se prensa durante 20 a 30 segundosl»
con 200 kg/bmz; preferentemente la presidn se mentiene du- |
rante 30 segundos,

El producto prensado, asi{ producido, se desmoldéa
y Se colocs sobre una base plana. El cuerpo moldeado puede
endurecerse a temperatura ambiente algo elevada (+ 202C y
nés); despuds de endurecimiento puede rectificarse de mane-
ra usuals

El cuerpo moldeado, endurecido a temperature am-
biente, puede templarse todavia posteriormente (entre +
708¢ y + 808C),

El medio de relleno, por ejemplo, criolita, puede
trabajarse dentro de la mezcla de resina de polidster-mond-
mero preparada segin el procedimiento, de modo homogéneo,

Ejemplo 3
95,5 partes de corindén normal, grano 46
4,5 partes de criolita, 5 a 30 mioras
10,0 partes de mezcla prepolimerizada de resinas
de polidster insaturadas y estirol (70 a T5%
de resinas de polidster insaturadas)
1,45 partes de fibra de vidrio cortade en peque-
~fio largo (6mm)
0,4 partes de solucidn de acelerador como en el
ejemplo 1
0,22 partes de solucidn de catalizador como en

el ejemplo 2,




10

16

20

25

En la mezcle prepolimerizada de resina de poliés~| .
ter-mondmero se mezcla la solucidn de acelerador y despﬁés;_t
ge afiade la solucidén de perdxido de metiletilcebona y se
revuelve dentro bien. Se agrega criolita y se homogeneiza. |
A la mezcla asi obtenida se le agrega por mezcla el grano |
abragivo y se mezclae dentro intimamente. Se mezcla en 3;16 
por debajo fibra de vidrio cortada en pequefic tamafio. Péia.
que la fibra de vidrio se humedsezca mejor con mezcla de re-
sing de polidster-monostirol, puede recomendarse humedecer
la misma con algo de monostirol.

Ia mess asf obtenide, pastosa hasta capazrde fluir
se llens en un molde, que puede proveerse de un medio sepa~-
rador o de un suplémento, Se prensa durante 20 a 60 segun-
dos con 200 kg/bm?; preferentemente durante 30 segundos,
con 200 kg/bm?,

El cuerpo prensgdo se desmoldea y sSe colooca sobre
una base lisa a temperatura ambiente elevada (+ 202C y mds)
pera endurecerse; puede rectificarse de manera usugl des-
pués de endurecimiento completo,

Por precalentamiento de los moldes de prensado y/d
por calentamiento posterlor, respectivamente en general por
" aplicacién de calor, pueden acelerarse la velocidad de reac-
cidn de la mezela de elaboracién arriba citada y el endure-
cimiento de los cuerpos moldeados; por ejemplo, cuerpos abr
sivos de determinado orden de dimensiones, despuds del des-
noldeo, pueden endmrecerse entre + %O?C ¥ + 902C en el horno

secador en 30 minutos,
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Ejemplo 4

95,5 partes de corindén normel, grano 46

" 4,5 partes de criolita, 5 a 30 micras

6,7 partes de mezela prepolimerizada de rééinaa

. de polidster insaturadas y estirol (%C‘a 5%

de resinas de poliéster insaturadas),

3,3 partes de solucidén de tri-isocianato cbmo en

el ejemplo 1 | |

0,4 partes de solucidn de acelerador como en el

ejemplo 1 7
0,22 partes de solucidn de catalizador como en el
ejemplo 1.

A la mezcla prepolimerizade de resina de poliéster
-monémero se le afiaden por mezcla solucidn de tri-isocianato
y solucién de acelerador y despuds se egita dentro bien le
solucidn de catéLizador. »

En ung instelacidn mezcladora se amasan grano
ebrasivo y material aditivo (eriolita) y despuds se trabaja
dentro intensemente la combinacién de resina arribs citada,
de modo que se humecten todas las superficies de grano abrg
givo.

) Lo masa flufda, as{ obtenida, se llena en el mol-
de, eventuaslmente provisto de un medio separador; pueden
utilizarse tembién siiplementos de hojas, de papel o de me-
cha, Se prensa con 200 kg/em? durante 20 & 60 segundos,
preferentemente 30 segundos,

El asi obtenido cuerpo prensado se desmoldea, se
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colooca sobre une superficie plans y se endurece en un horng
desecador entre ¢ T02C y + 1052C, Despuds de aproximhda-
mente 1 hora puede sacarse el cuerpo gbrasivo del horao de+
gecador , y despuds de enfrismiento puede reotificarse CO-
mo es usual., ;

En otra forma de ejecucién, para la estaﬂi}iza—
cién mecdnica se wtilizan suplementos de tejido de vidrio
impregnados de resina de polidster, (Prepregs de téﬁide
de Fibra de vidrio con enlace de tafetén o tejido Dreher.
Bajo tejido de Dreher se entiende un tejido en el qué oadsa,
2 0 3 hilos de trema veoinos estén enlazados wnos alrede-
dor de otros,.

Ejemplo 5

95,3 partes de corindén normal, grano 46
4, 8 partes de oriolite, 5 a 30 micras
6, 7 partes de mezecla prepolimerizads de 70 -
T5% de resinas de poliéster insaturades y
30 - 25¢% de estirol
3,2 partes de solucidn de tri-isocianato como
en el ejemplo 1
247 partes de polistirol pulverizado sdlido<
0415 partes de solucidn de acelerador como en
el ejemplo 1
0,21 partes de solucidn de catalizador como en
el sjemplo 1,
4 la mezcla prepolimerizeda de resina de poliés-

ter-monémero se le agregan por mezcla, solucién de aceleras
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dor y solueidn de tri-isocianato, y despude se revuelve den<
tro blen el catalizador,

El grano abrasivo se introduce en una instalacién
mezcladora o amasadora y shora se afiade le mezcla de resina
1{quida, arriba citada, y se trebaja deniro intensamente,
para que se humecten todas las superifices de granos abrasi-+
ves, Se agregan entonces suceslivamente polistirol y sriolid
ta pulverizados,

La mezcla de elaboracidén, asi obtenida; g6 intro-
duce en el molde, eventualmente provisto de un medio 3Iepara-
dor y/o de un suplemento. Se prensa con 200 kg/cm2 durante
20 -~ 60 segundos; preferentemente 30 segundos,

El cuerpo prensado Se desmoldea; ge coloce sobre
une base plana y se endurece en un horno desecador entre
+ 7002C y + 1052C, Despude de aproximadamente 1 hora puede
extraerse el cuerpo abrasivo del horno desecador y despuds
de enfriar puede rectificarse el mismo de 12 manera usual.,

Los cuerpos abrasivos pueden fabricarse también
con suplementos de tejildo de vidrio (en las caras externas)
0 con suplementos interiores de tejido de vidrio (prepreg).

Ejemplo 6
95,3 partes de corinddn mormal, grano 46
4,8 partes de criolita, 5 a 30 micras
6,7 pertes de mezcla prepolimerizada de 70 - 75%
de resinas insaturades de poliéster y 30 -
25% de estirol
3,2 partes de solucién de tri-isocianato como en

el ejemplo 1
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4,8 partes de resina de poliéster insaturada sélide A

0,7 partes de cieanurato de trialilo o

0,18 partes de solucidn de acelerador como Sﬁ el

e jemplo i '
0,21 partes de solucidén de catalizador cogéien el
ejemplo 1. |

A la mezels prepolimerizada de resina de poiiés—
ter-monémero se le mezclan la solucidén de acelerador y s0=
lucién de tri-isocianato y despuds se smasa dentro bien el
catalizador, |

En una'instalacidn amasadora o mezcladora se le
agrega al grano abrasivo la mezcla de resina lfquida asi
obtenida; y se trabaja dentro intensamente para que se hu~-
mecten todas las superficies de grano abrasivo, Ia resina
de polidster pulverizada se mezcle con el cianurato de tria
lilo pulverizado y se mezcla debajo de la masa situada en
la instalacidn mezcladore. Finalmgnte se agrega_criolita.

Ia mezcla de elaboracién, esi obtenida, se intro-
duce en un molde, eventualmente provisto de un medio separa
dor y/o de un suplemento. Se prensa con 200 kg/cm2 durante
20 a 60 segundos, preferentemente 30 segundos.

Se desmoldea el cuerpo prensado, se coloca gobre
ungs basge plane y se endurece en un horno desecador entre
+ T00C y + 1082C, Después de aproximadamente 2 horas puede
extrserse el cuerpo abrasivo del horno desecador, y después

de enfriar puede rectificarse oomo es usual,
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Ejemplo 7

95,3 partes de corindén normel, grano 46 -
4;8 partes de criolita, 5 a 30 micras |
6,3 partes de mezcla prepolimerizada de 70 - 75%
de resinas de poliéster insaturadas y 30 -
25% de estirol »
3;1 partes de solucién de tri-isocianato como en
el ejemplo 1
2;7 partes de resina de polidster insaturada,
pulverizada, sélida
0,8 partes de cianurato de trlialilo
2;7 partes de polistirol pulverizado sélido
0,25 partes de solucién de acelerador como en el
ejemplo 1 .
0;27 partes de solucidén de catalizador como en
el ejemplo 1.

A le mezcle prepolimerizada de resina de polids—
ter-mondmero se le mezclan solucién de tri-isociansto y de
acelerador y despuds se amass dentro bien el catalizador.

En une instalacibén mezcladora o amasadora, al gra-+
no abrasivo se le agrege le mezcla de resina liguida asf ob-
 tenida y ésta se trabaja dentro intensamente, para que se
humecten todas las superficies de grano abrasivo,

La resina de polidster pulverizada se mezcla con
clanurato de trialilo pulverizado. Despuds se agregan poli;
tirol pulverigzado y criolita pulverdizada. Esta mezcla seca

#e mezcla ahora bien por debajo de la masa situada en la ind
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talacidn mezcladora. ‘

La mezcla de elaboracién esi obtenida, se llena
en el molde, eventuslmente provisto de un medio sepé%g&or
y/o de un suplemento (papel, tejido de fibra de vidriéf v
se prense con 200 kg/cm? durante 20 a 60 segundos, pféferen-
temente con 30 segundos, ‘ o

El cuerpo prensado se desmoldea, se coloca éobre
une base lisa y se endurece en un horno desecador entre +
702C y ¢ 1108C. Despuds de mproximadamente 2 horas pusde
extraerse el cuerpo abrasivo del horno desecador y después
de enfriar puede rectificarse como es usual,

Tambidn puede procederse con mezclas de resina de
poliéster-monémero no prepolimerizadas, insaturadas; segdﬁ
los ejemplos 2 & 7. ZEn los ejemplos 2 & 7 puede agregarse
la solucién de acelerador tambidn a la mezcle de resinas de
polidster insaturadas y estirol antes de la prepolimerizacidn.

Para fabricar cuerpos sbrasivos segin el invento,
que contienen perpendiculsrmente al eje de rotacién por lo
menos una capa de wn tejido de fibras artificiales; por ejeg
plo fibras de vidrio o sinitéticas, puede utilizarse como sus
plemento (en la cars externa del cuerpo abrasivo) y/o como
~inolusidn, un tejido, por ejemplo, tejido de fibre de vidriﬁ
(prepreg) por lo menos impregnado con una resina de polids-

ter insaturada. Xos prepregs se prensan y polimerizan den-

tro al mismo tiempo,
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La presente patvente de invencidn; comprende las
siguientes reivindicaciones: -

1o~ Procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
abrasivos, caracterizado porque 1) a una mezcla impolimeri
zada 0 prepolimerizada; que se compone por lo menos d2 una
resina de poliésfer'insaturgdo y por lo menos de un p@imer
derivado de etileno lfquido, polimerizable, se agrega, por
lo menos un catalizador, as{ como eventualmente un acelera-
dor y/o un inhibidor y/o un poli-isocianato, porque 2) la
mezcla obtenida lfquide hasta viscosa se mezcle eventualmey
te con un segundo derivado de etileno polimerizable liquidg
impolimerizado o prepolimerizadd, pudiendo ser el primero
y segundo derivado de etileno iguales o diferentes y los
dos prepolimerizadoa pueden estar prepolimerizados en dife-
rente grado, porque 3) le mezcle lfquida hasta viscosa, Ob-
tonida segin 1) 6 2) se mezcla con medios abrasivos, even-
tualmente materias aditivas y/o resinas de polidster sbli-
des, insaturadas y/o un polimerizado s6lido de un derivado
de etileno y/o un derivado de etileno polimerizable sélido;
varias veces insaturado y/o fibras de : vidrio, porque 4)
la masa obtenida se moldea en cuerpos abrasivos y éstos se
endurecen por copolimerizacidn.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-

racterizado porque una mezcla por lo menos de wuna resina de
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polidster insaturado y por lo menos un primer derivado de

etileno polimerizable lfquido se prepolimeriza y la as@ ob~
tenida mezcla con un segundo derivado de etileno po;imériqg
ble liquido, pudiendo ser el primero y segundo derivgdé de |
etileno iguales o diferentes, éventualmente en presencia de

un acelerador; agregéndose en cualquier fase del prbéé&imieg
to medios abrasivos y eventualmente materias aditivaé“y/b

resings de poliéster insaturadas y/o un polimerizadc sélido
de un derivado de etileno y/o un derivado de etileno polimet
rizable, varias veces insaturado, sélido y/o fibras de vidrio;

¥ porque la masa se moldea,

3+~ Procedimiento segﬁn'la reivindicacidn 1; ca-

racterizado porgue, por una parte, una mezcla de por lo me-
nos una resina de poliéster insaturads y por lo menos un pri
mer dgrivado de etileno polimerizable, liquido y por otra
parte, un segundo derivado de etileno polimerizable liquido,
pudiendo ser el primero y segundo derivgdo de etileno igua;
les o diferentes, se prepo;imerizan separadamente y en 0aso
deseado en diferente grado, las mezclas asi obtenidas, in-

completamente polimerizadaes, se mezclan despuds de ésto eve
tualmente en presencia de un acelerador, agregindose en cual
quier fase deseada del procedimiento medios abrasivos y even
tualmente materias aditivas y/o resinas de polidster insatu-
redas sélidas y/o un polimerizado sélido de un derivado de

etileno y/o un derivado de etileno varias veces insaturado,
sélido polimerizable y/o fibras de vidrio, ¥y porque la mazsa

se moldes,
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4,- Procedimiento segin una de las reivindicacio~
nes 1 a 3, caracterizado porque el moldeo de loa cuerpos
abrasivos se efectda con aplicacién de un dispositivo pren-

sadoxr o sacudidor,

5.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 4; caracterizado porque la prepolimerizecidn se efed
tda a una temperatura gque estd situada entre temperatura
ambiente y la temperatura de ebullicidn del derivado de eti-
leno lfquido empleado,

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5; carad
terlzado porque la prepolimerizacién de la mezcla de resina
de polidster y primer derivado de etileno se efectda con
aplicacidn de calor a temperaturas desde pdr encima de la
temperatura ambiente hasta por debajo de la temperatura de
ebullicidn del derivado de etileno empleado, adecuadamente
entre cerca de 352C y cerca de 452C, y por accidn de oxigeno
de aire, sustancies oxidantes y/o luz durante preferentemen~
te cerca de 100 a cerca de 120 minutos y porque se enfrfa de
nuevo a temperatura ambiente y por ello se interrumpe la po-
limerizacidn,
- 7.- Procedimiento segin la reivindicacidn 5,
caracterizado porque la prepolimerizacidn del segundo derive
do de etileno se efectda eventualmente en presencia de un ac
lerador entre temperatura ambiente y le temperatura de ebulli
cidn del derivado de etileno utilizado, adecusdamente entre
cerca de 504C y cerca de 602C, y por accién de oxfgeno de

aire, sustancias oxidantes y/o luz adecuadamente entre apro=-
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| rentemente en la mezcla de componentes liquidos hasta vis-

ximademente 20 y 40 minutos, preferentemente cerca de 30 mi-
nutos y porque despuds se vuelve a enfriar a temperatura am-

biente y por ello se inberrumpe la polimerizacidn.

8.~ Procedimiento segin las reivindicaclones 6 ¥

7, caracterizado porque se reunen los dos prepolimeriaados,

se agrega por lo menos un catalizador de polimerzzaci6n y

eventualmente un inhibidor y se mezcla intimamente, aﬁadiénp
dose medlos abrasivos y materias aditivas en por lo'ﬁéﬁos

oualquier.fase deseads del procedimiento conjunta o sgpa-

radamente, de modo adecuado despuds de la adicién del cata

lizador,.

9.~ Procedimiento segfn una de las reivindicacio- .
nes 1 & 8, caracterizado porque se emplea un poli-isociana-
to y éste se agrega preferentemente a los componentes liqui.

dos hasta viscosos, antes de mezclarse dentro del catalizadd

10.~ Procedimiento segun una de las reivindicacio-
nes 1 a 9, caracterizado porque se emplea una resina de po4
lidster insaturade sélida y/o un polimerizado sélido de un
derivado de etileno y/o wun derivado de etileno varias veces

insaturado, sélido, polimerizable y dstos se mezclan prefe-

cos08 y medios abrasivos,

11.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-

I
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nes 1 a 10, caracterizado porque se llena la masa, ahora
pastosa'hasta flufda, en el molde provisto ventajosamente
de un medio separador, por'ejemplo, medios rooiableS'ae s8ill
cOna; aceite de silicoga, teflonspray, kerosin, materias a
modo de cera o grafito, y/o de un suplemento, por ejg@plo,
de hoja, papél o preferentemente mecha; Yy se prensa a una
presidn desde 150 a 250 kg/bm? ) més; preferentemente a 200
kg/bma, adecuadamente durante breve tiempo entre 1 y 60 se-

gundos o se condensa con un dispositivo sacudidor.

12.— Procedimiento segin una de las reivindiocacio
nes 1 & 11, caracterizado porgue en cualquier fase deseads
del procedimiento se agregan fibras de vidrio cortadas a

pequelio temafio, por ejemplo de 5 a 6 mm. de largo.

13.- Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 3'a 12, caracterizado porque los moldes de prensado y/o
los cuerpos abrasivos extraidos del molde no endurecidos,
para la aceleracién de la desecacidn y polimerizacidn se
calientan, por ejemplo, en un recinto desecador entre 40 y
502C o durante 30 minutos en el horno o canal desecador

entre T0 y 1102C.

14.- Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 1 2 13, caracterizado porque los cuerpos abresivos mol-

deados, por almacenaje a temperatura ambiente o bajo accidn
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de calor, por ejemplo aproximadamente g BOQC, se dejan en-
durecer, respectivamente copolimerigar,

+
e,

15.- Procedimiento segin uns de las reiviﬁd;cacig
nes 1 a 14, caracterizado porque se emplean resinas &é;fo_
liéster insaturadas cono "Leguval N 20"; "Leguval N;2b? com
binado con “Leguvgl E 80" o "Leguval E 81"; "Roskyd;iiﬁ 20"
0 "Roskydal N 21", "Roskydal N 20" o "Roskydal N 21" Epmbi-
nado con "Roskydal W 30" 0 "Roskydal w 51" (rarbenfaﬁggken
Bayer AG; Leverkuéen), "Vestopal H", "Vestopal H" cqﬁfiﬁado
con "Vestopal W' o "Vestopal M" (Chemische Werke HﬁlE.AG; _
Marl); "Palatal P 4", "Palatal P 6", "Palatal P 4" o “Pélay
tal P 6" combinado con "Palatal B 200" o "Palatal E 210", -
"Palatal P 51" combinado con "Palatal E 210" o "Palatal A
410" combinado con "Palatal E 200" (Badische Anilin-und

Sodafabrik, Iudwigshafen).

16.~ Procedimiento segin wna de las reivindicacip
‘nes 1 a 15, caracterizado porque como derivado de etileno

liquido polimerizable se emplea estirol.

17.~- Procedimiento segin una de las reivindicacio
nes 1 a 16, caracterizado porque como catalizadores se em- |
_plean peréxidos, por ejemplo, para el endurecimiento en fric
peréxidos de cetona, como peréxido de metiletilcetona y pe-

réxido de ciclohexanona y como acleradores, sales metdlicas
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de deidos orgdnicos; cono cobaltonaftenato y cobalto octoa-
to, 0 para el endurecimiento en frio, peréxidos que . se deri
ven de dcidos orgdnicos, como perdxido de benzoilo,{&fqomo

aceleradores, aminas aromdticas terciarias, como dimgtilan;
lina o dietilanilina; o para el endurecimiento en caliente,

hidrOperéxido_de cumol,

18.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio
nes 1 a 17, caracterizado porque como inhibidores se smplea;

fenoles poliﬁalentes, como por ejemplo, hidroquinona,

19.,~ Procedimiento segin una de las reivindicacip
nes 1 a 18, caracterizado porque como poli-isocianatos espe
cialmente tri-isocianatos se emplean los productos de marca
"Desmodur SL" o "Desmodur L" de Farbenfabriken Bayer AG,

Teverkusen.

20.~ Procedimiento segin una de las reivindicacig
nes 1 .a 19, caracterizado porque ocomo medios abrasivos se
emplean, carburo de silicio, electrocorindén, corindén no-

ble 0 cuarzo,.

21,- Procedimiento segin una de las reivindicacig)
nes 1 & 20, caracterizado porque como materias aditivas se
emplea criolita, pirita, pedernal o harina de cuarzo, por

ejemplo crlolita de 5 a 30 micras,

22,- Procedimiento segin una de les reivindicacio
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nes 1 a 21, caracterizado porque como polimerizado sdlidor

de un derivado de etileno se utiliza polistirol, por ejem=
plo, polistirol EF o polistirol IIIC de la Badisohe{ﬁnilinr
und Sodafabrik, Ludwigshafen; y/o polietileno; por 6jemplo;

-polietilenos-de la Shell o de ICI.

. o

23.~ Procedimiento segin una de las reiviqéiéacig
nes 1 a 22, caracterigado porque como derivedo de etileno
pblimerizab;e, sélido, se utiliza cianurato de triai%ié,
manteniendo, al pulverizar y mezclar, la temperaturé'pbr
debajo de 26,590, o

24+~ Procedimiento segin wne de las reivindicacig
nes 1 a 23, caracterizado porque de 70 & 75 partes de un'
poliéster insaturado con el nimero de deido 45, que estd
preparado de la manera usual desde 2 mol de deido melefnicq
1 mol de decido f£tdlico y 3;2 mol de 1;2-prop11englicol; se
disuelven en_30 a 25 partes de estirol y se estabilizan por

adicién de 0,02 partes de hidroquinona y la mezcla obtenids

se prepolimeriza.

25.~ Procedimiento segin una de lms reivindicacig
nes 1 a 24, oafacterizado porque como suplementq Secunda—
rio y/o suplemento interior se emplea un tejido, por ejem-
plo, tejido de fibra de vidrio, imprégnado por lo menos
con une resina insaturada de poliéster, que como méximo:

estd parcialmente polimerizada.
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26.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio
nes 1 & 25, caracterizado porque como suplemento y/b‘cgmo
insercidn se emplea un tejido, por ejemplo, tejido &éﬂfibra
de vidrio, impregnado por lo menos con una resins dé'jdliég

ter insaturada.

27.~ Procedimiento para la fabricacidén de cuer-

pos sbrasivos,

Segin se describe y reivindilca en la presénfe
memoria descriptiva, la cual coneta de treinta hojas‘fblia-

das y escritas a mdquina por solg de sus caras,

Madrid, a

AGO. 1366
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