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Este invento se refiere a un procedi-
miento pars la preparacién de articulos abrasivos
aglutinados y, de una forme mds particular, de ar—
ticulos abrasivos asglutinados resinoides, que in-

Se corporan edtivos para la absorcidn de agua y otros
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productos desprendidos dentro de tales articulos,

durante la produceidn de los mismos.

En la produccidn de articulos abrasivos
aglutinados resinoides, el agua y otros subproduc-
tos generados por la resina durante su endureci-
miento forman cavidades o vacios dentro del articu-
1o gglutinado que debilitan el aglutinamiento y re-
ducen la vida dtil del articulo. Tales cavidades
o vacios son particularmente pcrjudiciales cuando
se fabrican articulos abrasivos de condensacidn.Du~
rante el calentamiento, los citados subproductos deg-
prendidos por la resina pueden formar poros en el
articulo abrasivo sglutinado. Por lo tanto es con=-
veniente eliminar dichos productos o fijarlos de tal
forma que no formen vacios o cavidades.

Puesto que el agua es uno de los subproduc—
tos voldtiles principales, formados durante la agln-
tinacidén resinoides, en la prictica se ha tenido por
cogtumbre ineluir asditivos en la mezcla empleada co~
mo materia prims de los articulos abrasivos agluti-
nados resinoides para adsober y/o absofbgr el agua
gue se formaba. El aditivo empleado con mayor fre-
cuencia es el 6xido de calcio miy conocido por sus
caracteristicas de absorcidén del agua. E1l 4xido
de calecio reacciona con el agua desprendida duran-
te el moldeo y endurecimiento y se convierte en hi-
dréxido de calcio. No obstante, se debe controlar
estrictamente la cantidad de dxido de caleio afia-
dido al articulo abrasivo porque, el déxido de

calcio que permanezca sin reaccionar en el articu-
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10 acabado, reaccionars ulteriormente en el mismo

con le humedad de la atmdsfera circundante forman-—
do hidrdxido de calcio. Esta ulterior formacidn

de hidréxido de calecio en el articulo abrasivo aglu-
tinado es frecueutemente perjudicial porque la reac—
cidn del éxido de calcio con el agua va acompafiada
de un aumento de volumen que puede dislocar el aglu-
tinamiento y reducir la resigtencia del articulo
acabado,

Por consiguiente, este invento tiene por
objeto proporcionar articulos abrasives aglutina-
dos perfeceionados.

Una finalidad adicional de este invento
es proporcionar articulos abrasivos aglutinados que
36 hallan relativamente libres de poros o vacios,
formados durante el moldeo y endurecimiento de
dichos articulos, por la accién de los subproductos
de reaccidn de condensacidn.

Otra finalidad de este invento es propor-
cionar articulos abrasivos aglutinados gque no se
vean relativamente afectados por la humedad de la

atmdsfera.
Estos y otros objetos y ventajas del

invento se hardn evidentes en el transcurso de la
descripeidn siguiente y de las reivindicaciones
adjuntds.

Los objetos y ventajas del invento se
consiguen incorporando en los articulos abrasivos
aglutinados, que comprenden grano abrasivo y re-

sina como aglutinante, adsorbentes ds criba mole-
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cular con el fin de que adsorban los productos
voldtiles, principalmente agua, producidos por las
reacciones de formacion de la resina.

Las cribas moleculares son materiales que
gdsorben y retienen moléculas de una forma selecti-
va segun el tamafio y forma de la molécula de adsor-
bato, Ias cribas moleculares del presente invenito
son silicatos de aluminio finamente divididos del
tipo zeolita,'v.g., que se caracterizan por una
estructura cristalina que tiene un entramado tridi-
mengional de 8104 ¥y AlO4 enlazado en estructura te-
treedrica por dtomos de oxigeno y por la presencia
de poros de dimensiones moleculares y tamafio relati-
vamente wniforme que se forman eliminando elagua
de hidratacidén. Se pueden emplear cribas moleculares
producidas a partir de zeolitas naturales ¢omo son,
por ejemplo la chabazita y mordenita, o a partir de
zeolitas sintéticas. Estas pueden producirse mediante
los procedimientos de ténicas ya conocidas como la
descrita, porejemplo, en la patente norteamericana
No. 2,882,243 o la patente britdnica No. 983.756.

Se pueden emplear aibas moleculares como
adsorbentes en cualquier sistema de resina que se
pueda endurecer a temperaturas inferiores a unos
320°¢, En general las cribas moleculares mantenidas
a esta temperatura no actuan como adsorbentes y
por tanto no llevarian a cabo su mometido deseado
en la produccién de articulos abrasivos., El uso de
eribas moleculares en articulos abrasivos aglutina-

dos es particularmente conveniente . cuando se agluti~
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nan tales articulos con resinas que, -

deo v endurecimiento, reaccionen formando voldtiles
tales como egua y amoniaco. Dichas resinasg, clasi-
ficadas en su mds emplio * concepto como resina del
tipo de condensacidén, comprenden, pero no se limitan
a: resinas de fenolformaldehido, resinas de resorci-
nol, resinas de furfural, resinas de ureaformaldehi-
do, resinas de malamina, resinas de poliéter y polié-
ter y resinas de poliamidas.

Los articulos abrasivos aglutinados resi-
noides elaborados segin este invento pueden compren-
der cualquier mgterial abrasivo que se desee como es
el diemante, carburo de silicio, cuarzo, alimina fun-
dida y/o combinaciones de estos materiales entre si
y/u otro material abrasivo.

Este invento tiene un valor particular
con los articulos abrasivos de diamente porque la
densa estructura que normalmente se desea que tengan
esos articulos es muy sensible a la debilitacidn
por la accidn de subproductos voldtiles.

Los articulos abrasivos aglutinados resi-
noides elaborados segin este invento pueden tener
incorporados materiales de relleno., Por ejemplo, al
fabricar articulos abrasivos de diamente, se suele
emplear carburo de gilicio como materisl de relle-
no. Tembién se suele incorporar materiales de re-
lleno tales como, por ejemplo, pirita y criolita en
los articulos abrasivos con el fin de realzar las
caracteristicas de corte del articulo. Por consi-

guiente se considera dentro del alcance del presen—
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te invento el empleo de cualquier ma;érial de re-

lleno tradicional gque resulte adecuado.

Inesperadamente las muelas abrasivas fa-
bricadas semin este invento han demostrado tener
una mayor eficacia de corte que la de muelas abra-
givas similares en las que se emplee el absorbente
normal de agua. 6xido de calecio, Ademds, se ha des-
cubierto que los articulos abrasivos aglutinados
fabricados segin este invento muestran un inespera-
do aumento en la resistencia a la traccién y en el
médulo de rotura a temperaturas elevadas respecto
& los articulos abrasivos aglutinados fabricados
gin el empleo de adsorbentes de criba molecular en
los erticulos.

Los ejemplos siguientes ilustran un pro-
cedimiento paras la produccidén de muelas abrasivas
perfeccionadas segin el presente invento. Se com-
prenderd que se pueden variar o cambiar el gramo
abrasivo, el aglutinante resinoide y el material
de relleno sin desviarse del alcance de este inven-
10.

Para producir articulos abrasivos perfe-
ccionados segun el presente invento los articulos
se pueden moldear y endurecer segin cualquiera de
las formas conocidas quetonvenga siempre ¥ cuando
la temperatura no sea superior a 320°C. En los
ejemplos siguientes se exponen procedimientos ge-
nerales para la produccién de muelas abrasivas
de dos tipos distintos.

EJEMPIO I
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Para fabricar una muele abrasiva como,
por ejemplo, une muels anular de tipo DIAL se cen=-
tra un centro no abrasivo moldeado previamente como,
por ejemplo, un disco de resina fendlica rellena de
aluminio, en un molde mayor didmetro que el disco y
la mezcla abrasive granular se coloca en el molde
alrededor del centro. Entonces se consolida la
mezcla abragive y se prenss a una temperatura y pre-
gidn apropiadas y ulteriormente, si fuera necesario,
se endurece al calor. Esta operacidn produce una
muela abrasiva en la que una parte abrasiva anular
se sujeta a la periferia de un disco central no
abrasivo, El aparato y procedimiento adoptados para
llevar a cabo este método de fabricacidén se descri-
ben con mayor detalle en la patente estadounidense
de Sanford No. 2.137.986.

Avngue en este ejemplo se citan como dig-—
cog centrales los de resina rellena de aluminio,
se pueden emplear otros tipos de centros tales
como, por ejemplo, aluminio fundido o resina relle-
na de trapo de amianto,

EJEMPLO II

Para formar una muela abrasiva acopada o
de cubeta para rectificado latersl se coloca sinm-
plemente la mezcla abrasiva en un molde que tenga
el contorno deseado en el fondo del molde y se
prenss a una ‘temperatura y presidn adecuadas para
producir la densidad deseads en el producto. Si
fuera necesario o si se deseara, el endurecimiento

ge puede realizar la temperatura elevada despuds
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de sacar la muela del molde.

Segun se indicd anteriormente se pueden em~
plear otros procedimientos de moldeo y curacién o
endurecimiento y es evidente que se pueden producir
5. otros articulos a-brasivos como son las piedras de
asentar filos, accesorios de insercidn, segmentos
y otros por el estilo, en moldes adecuados.
Aunque las temperaturas precisas necesarias
0 preferidas para el moldeo y endurecimiento de los
10, erticulos abrasivos fabricados segin el presente in-
vento y las presiones empleadas en el moldeo de dichos
articulos variarén, dependiendo de factores tales co-
mo: las resinas empleadas en particular, el uso que
ge intente der a los articulos, el tamsfio y forma
15. de los articulos y los tipos de aparatos de febrica-
cién empieados, en general resultan satisfactorias
las températuras de moldeo de unos 130° a wmos 180°C
¥ las temperaturas de endurecimiento de haste 205°¢
¥y las présiones de moldeo de unos 125 kg/cm2 a unos
20, 420 xg/en’ .
EJEMPLOS IIIIIT

La tabla siguiente expone mezclas abrasi-

vas que sirven de ejemplo para ilustrar la amplie ga-
ma de composiciones gque se pueden emplear en la pro-
25. duccidén de articulos abrasivos segin el presente

invento,

Material de relleno Aglutinan Cribas

Ejemplo Abrasivo te Molecus
lares
o o %
0 : P
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Material de Cribas

;ﬁjemplo Abragivo relleno Aglutinante Moleculares

% % Bk ’ |

4 Diamante 40 27(A) (%) 30

5 SiC 50 Feldespato 12 28 (B) 10

6  A1,0, 65 Criolite 10 2 () (%) 2

7T A.0.70  Criolita 15 12(A) 3
23 (4) (%)

8 sic 72 26 2

(A) Resina fendlica termoendurecible obtenida por
condensacidén de fenol y formaldehido

(B) Mezcla de resina de fenol-formaldehido y fenol-
furfuraldehido.

(C) Resina de urea~formaldehido producida por con-
densacidén de urea y formaldehido

(X) Se incluye un 2% de furfural para ayudar a
humedecer el abrasivo,

Al fabricar articulos abrasivos a par-
tir de las mezclas abrasivas expuestas anterior-
mente pueden variar el tamafio de particula del
abrasivo y material de relleno dentro de wnos 1{~-
nites muy amplios. No obstante, en las muelas fa-
bricadas para pruecbas el abragivo de dismante em~-
pleado tenia un tamafio de particula de unas 100
micras. Respecto a oitros materiales abrasivos
el tamafio de particula puede ser mayor o menor,
dependiendo del uso a que se haya de dedicar el
articulo fabricado. En general es conveniente que
los materisles de relleno, cuando se empleen,
gean de un inferior tamafio medio de particula que

el del abrasivo.
Segin se indicd anteriormente, las mue-
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les abrasivas fabricadas segin este invento muestran
poseer unea eficacia de corte muy buena. Por ejemplo,
se fabriecd una musla segunel procedimiento del ejem=
plo I, empleando en la parte abrasiva una mezcla
abrasive segin el Ejemplo III y se probd su efica-
cia de corte. A titulo de comparacién se fabricé

una muela eimilar en las mismas condiciones y emplean
do los mismos materiales a excepcidn de que se usé
un 2% de éxido de calecio, el absorbente de agua
empleado normalmente en la fabricacién de muelas se-
gin téenicas anteriores a este invento, en lugar de
las cribas moleculares. La muela que comprendia cri-
bas moleculares tenia una eficacia de corte de amo-
ladofel 163% respecto a la muela que comprendia 6xi-
do de calcio.

Segin se ha indicado anteriormente los ar-
tlculos fabricados de acuerdo con los prinecipios de
este invento han mejorado inesperadamente sug carac-
teristicas fisicas a temperaturas mis elevadas, 1o
cual es una caracteristica de importancia, particu=~
larmente cuando el articulo acabado se ha de usar pa-
ra operaciones de amolado de trabajos fuertes o de
gran produccidén, Por ejemplo, se ha descubierto que
la mezcla abrasiﬁa del Ejemplo VIII posee una mejor
resistencia a la flexidn y mejor médulo de elasti-
cidad a temperaturas mids elevadas si se compara
con los articulos aglutinados resinoides normales
fabricados segin téenicas anteriores a este jinvento.
Aunque no se comprende totalmente el por qué la
adicidn de cribas moleculares de zeolita aumentan

las propiedades fisicas de los articulos aglutinados
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resinoides a temperaturas elevadas, en teoria se

supone que las cribag moleculares de gzeolita pue-
den retensr log productos voldtiles adsorbidos ten
fuertemente que estos productos no se pueden expan-
dir dentro del articulo a medida que gumenta la tem~
peratura. Esta expensidn en el articulo tendria una
tendencia a someter el articulo a esfuerzos que de-
bilitarian el aglutinamiento del mismo y darian por
resultado su dislocacidén o rotura. Se cree que para
obtener log mejores resultados, los poros del adsor-
bente deberian tener un tamafio muy aproximado al

de las moléculas que se han de adsorber. En los
sistemas de resinas empleados para ilustrar este
invento el principal producto volatil es el agua,
que tiene una dimensidn critica molecular de 3,158,
por lo que es preferible el empleo de cribas mole-
culares gue tengen poros de 4 X . Pars productos

de reaccidén de condensacidn que tengan tamafios mo-
leculares mayores se pueden usar cribas moleculares
de zeolita que tengan poros cristalinos mayores

con el fin de permitir la adsorcidn de las molécu-
lag de mayor tamaiio. El material de criba molecular
sé puede emplear con una mayor eficacia en la produc
cidén de muelas abrasivas que el Ca0 empleado ante=-
riormente para la absorcidn de agua puesto que se
puede activar por calentamiento a temperaturas 1li-
geramente superiores a 3l5°C con lo que se elimina
cualquier humedad adsorbida asegurdndose asi la efi-
cacia de trabajo del material empleado en el produc
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A menos que se indique lo contrario

g wizen @S

todos los porcentajes usados en esta memorie descrip
tiva y en las reivindicaciones adjuntas se dan en
peso.

A pesar de que este invento se he descri-
40 con relacidn amodalidades especificas, se com-
prenderd que admite modificaciones y que se preten—
de comprender en esta solicitud cualesquiera varia-
ciones, usos o adaptaciones del invento que sigan
en general los principios del mismo, incluyendo
aquellas desviaciones de lo expuesto comprendidas
dentro de la prictica, acostumbrada de fabricacidn
e la que pertenece el invento y que se pudieran
aplicar a las caracteristicas esenciales expuestas
anteriormente y que caigan éntro del alcance del
invento o de los limites impuestos por las reivin-
dicaciones adjuntas.

NOTA

Degerita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la prictica, debe hacerse constar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundemental, También se hace constar que
el invento corresponde a una solicitud de patente
p;esentada en Norteamerica con el ntmero Ser No.
577.834 de 8 de septiembre de 1966, acogiéndose
por lo tanto a los beneficios que conceden los

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
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‘constituye la esencia del referido invento, y por

lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios
en Espafia sobre: " PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION
DE ARTICULOS ABRASIVOS AGIUTINADOS", caracterizan-
doge por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para la preparacidn de
articulos abrasivos aglutinados, que comprenden una
parte abragiva, con un 32 a un 72% en peso, de gra-
nos abragivos, un 12 s un 28 en peso, de un aglu-
tinante de resina y hasta un 35% en peso de mate-
rial de relleno, caracterizado porque la citada par-
te abrasiva se mezcla con un 2 a un 30% en peso, de
un adsorbente de cribe molecular finamente dividido,
respecto al peso de dicha parte abrasiva, de mane-

ra que se adsorban los materiales voldtiles pro-
ducidos por las reacciones de formacidn del agluti-
nante de resina y se libere practicamente a la par-
te abrasiva de poros y vecios producidos por losci-
tados voldtiles.

2.~ Procedimiento segin ls reivindica~
eibén 1, caracterizado porque como adsorbente se
afiade una zeolite de silicato de aluminio,

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1l, caracterizado porque el c¢itado abrasivo es dia-
mante,

4.- Procedimiento segin la reivindioca-
cifén 3, caracterizado porque como adsorbente se
afiade una zeolita sintética.

5.= Procedimiento para la preparacidn

de articulos abrasivos aglutinados, tal y como
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queda sustancialmente degcrito en la presente lle-

moria.
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