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La presente invencién se refiere en genei‘al a un proced:'i.-5 ‘
miento para fabricar herremientas sbrasivas. De un modo mis pg.r’bi-;f ’
leular, el presente invento 'sé"refiei'e a un prbéégi_imiento &e fa.b;‘i-éi. : X
cacién de hei‘famieptas 'ablfasiﬁas aglutinadas con matex;ial_ resipoide '
'- S5e en las puales un grano abrasivo con revestimj.eﬁto. met&lico -8 ah:.a-;- T
re sobre la superficie de un elemento de base con una resina ferﬁo!eg
dureclble. ‘ .

Se coﬁoce un procedimiento para la fabr:n.cac:LJn de herra-
mientas abrasivas aglut:madas con materia res:mo:.&g segin el cual '
10. se mezcia primero un grano abrasive con una fesﬁna’temoenduredi’blL_

en polvo, la mezcla se moldea a presidn sobre una superficie de u:n

elemento de base c0n 1a forma que se desee y des;pués se fi;;a tém:l. .
camente. No obstante, en este proeethm:Lento como se produce una pei-
1fcula de 63:1.(10 sobre ‘el elemento de base dtu'a.nte la. fase de calen
15. ; _'l:amiento y como se adh_lere gas a las superficies del- grano abras::.vo
; y el elemento de base dura.nte e1 ca.lentamento, el acoplamlen.to o o
aaherencla de la resina termoendurecible al elemento de base, a.si
como al g.rano abras:wo, es :.mperfecta. Por conslgu:l.ente, la re-:::is-—F
tencia mecdnica de la herramienta abras:.va se deb:.l:.ta ¥y Se parat;di
20, ca part:.cularmente en la totalldad del con;unto. ' ;
Por conmgu:.ente, el presente invento tlene por objeto pro
porcionar un procedmiento perfeccionado para fabr:.ca.r herram:Lenta?
abrasivas aglutinadas con materias resinoide, de csracter:[sticas_ }
de resistencia mecdnica muy buenas. -
25" Otro objeto del invento es.proporcionar un- procedmlento .
pei‘fecclonado para fab_rlcar herramientas abrasivas aglutinadas con - .
) maferial,resinoiée en las cuales no ‘solamente el grano gbrasivo; |
sino también el elemento de base; se aglutina firmemente entre sf ' V_

con un adhesivo de resina termoendurecible, i

30, ‘ ExpueSto brevemente, estos y otros objetos del presente 1_1"1_

M e 7
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venito, segin resultardn mds evidentes, se pueden conseguif por un
procedimiento para fabricar herramientas abrasivas aglutinadas cén
Amateria resinoide que se caracteriza porque un elemento de base mé
t4lico y granos abrasivos con revestimiento metdlico se laven pri{
mero y después se recubren con unms resina termoendurecible 1iqhid4.
El grano abrasivo se mezcla entonces con una resina termoendureci%
ble en polvo, la mezéla del grano y la resina en polvo se moldea !
a presién despuéds sobre la superficie del elemento de base en la |
que se ha aplieado la resina y finalmente se fija térmicamente,

Los obﬁetos anteriores y otroé objetos y muchas de las ven
tajas cpnsiguiéntes del presente iHVgntotse comprenderdn ficilmen=
te tomando como referencia la deseripeién detallads que sigue con=
sidera&a con los dibujos adjuntos, donde los ndmeros iguales de ng
ferencia indican partes iguales o correspondientes en todas las ai
versas vistas, y eﬁ cuyos dibujos:

| La figura 1 es un diagrama de avancerde'prodﬁccidn que e#
pone el procedimiento de fabricacién del presente invento. !

Ia figura 2 es una vista esquemética.Que ilustra el disg%_
sitivo en el cual la mezcla de grano abrasivo, lubricante sdélido j
resina fenblica en polvo se moldean con presidén sobre la superfi-!
cie de un elemento de base metdlico con la forma deseada.

» La figura 3 ilustra una vista en seecidn a mayor escala
de la sustancia abrasiva moldeada con presidn en la figura 2.

La figura 4 es una ilustracién que represents una grieta
que se desarrolla en una herramienta abrasive aglu%inada con mate=

rial resinoide fabricada por un procedimiento de'la tecnologia an{

terior; y
Ia figura 5 es una ilustracidn que representa una grieta
que se desarrolla en una herramienta abrasiva aglutinada con nate-

ria resinoide, fabricada por el procedimiento del presente inventoj
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. Refiriendonos a los dibujo‘s; ¥ en particular a la figura;
'1, se presenta wna modalidad éie preferencia de}.’ método presente pé A
ra la fabricacifn de una herramienta abrasiva. A tftulo de ejemploé, ’
una herram:.enta a‘bras:.va que 'l::.ene un didmetro exber:.or de 500 mmy
. 5¢ . | una anchura de 18 mm y un extracto abras:wo de 3 mm de eSpesor seg
fabrica en las etapas siguientes (a) a (£). o o ; _

(a) En es'l:a etapa se lava la superflc:f.e circunferencia‘!. :
de un elemento de base en forma de ‘disco 1 que, preferiblemente, ie
fatriea de aleaccibn a base de aluminio. En esta modalidad partial
10, |lar, el elemento de base de aluminio 1; ‘que se mecaniza a un chéme
| ' 'tro exter:n.or de 494 mm, una anchura de 23 mm y un dié'me‘bro 1nter:.or
| de 100 mm, se _prepera y se lava como- smgue:

V (i) BE1 elemento de base se 1a.va primero con un d:.solven'be
para elm:ma.r la g‘as?, de la superficie cirmmferex;oial del elemeg ) )
15. | to de base. Los elemeixtos para la elimii.naci&n de graéa a.jpro‘p:i.a,doxaE
' ’ comprenden dn.cloroetano, tr:.cloroet:.leno, tetracloruro de ca.rbono,
acetona, cloroformo, hexano y benzceno. Oon este tra‘bamlen'l:o, la
grasa que se adhiere z_a.l elemento de base en la oparac;tSn de meeang._

zacién se puede eliminar. Cuando el elemento de base es de acero

20, |o &e una aleacéi6n’ a base dé aluminio, la hase se lava n&malmaxitg
con tricloroetileno por espacio de 5 ‘& 10 minutos. - .
- (ii) El elemento de bade se lava entonces con agua desﬁ:.:i.-E

lada. : :
(iii) El elemento de base ge sumerge; por espacioc de 5 mi

25, nutos, en 6 litros de una solucién acuosa el 3 % de hidrdx:.do de

. ‘._,--

sodio (NaOH)=— lavado alca.ln.no. Cuando el elemento de base es de
acero o de una aleacc16n a base-de aluminio, la etapa de lavado se
realiza con una solucién cafstica de NaOH con un 94 % de pureza y

agua des*b:l.lada. en relac:.ones de mezcla de NaOH - agua de 1l:9 en pa

30. soyl:19 4% en volumen, respectivamente, por espac:.o de 2ab mln}%
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(iv) Despuds del lavado alcalino, el elemento de base se

lava con agua destilada,
(v) El elemento de base se sumerge por espacio de 5.ming§
tos en 6 litros de una solucidn acuosa al.lO% de doido nftrico
(HNOB) —mn lavado 4cido, Cuando el elemento de base es de acero;
le etapa de lavado 4cido se efectda con wna éoluoidn acuosa de HC%
36 % de pureza y agua destilada a una relacidn de mezcla de HCL -]
agua de 1:9 en volumen por eapacio de 25 minutos a temperatura ami
biente. Cuando el elemento de base es una aleacidn & base de alu~'
minio, la etapa de lavado 4oido se efectds ocon una solucidn acuosh
de HNO3 61 % de pureza por espacio de 2 a 5 minutos a temperatura;
ambiente, :
(vi) Después, el elemento de base se lava con agua destii

laga y entonces se seca con aire comprimido, ;
(b) La segunda etapa comprende la aplicacién de una reéii
ne fenblica 1lfquida 2 a la superficie circunferencial del e1ement§
de base. Ep esta etapa, la resina fenélica liquida 2 se pinta con
pincel hasta alcanzer un espesor de aproximadamente 10 micrones so
bre la superficie circunferencial del elemento de base 1 que se ha
lavado en la etapa (a),. _ ;
(¢) La tercera etapa comprende lavar el greno abrasivo
con revestimiento metdlico 3. Por ejemplo, 185 gramos de un grano
abragivo revestido de niquel; como grano abrasivo de revestimient?
metdlico apropiado 3; se puede preparar por una téenica de quimioé

plastia de niquel en la cual se aplica un estracto de aleacién de

niquel-fésforo (Ni-P) sobre partfoulas de alundum (A) de malla del

N¢ 80 en una cantidad del 40 al 60 % en peso. El grano abrasivo s

i
lava como sigues

(i) E1 grano abrasivo se hierve durante 10 minutos en 500!



5e¢

10.

15.

20,

25.

30.

|dico es del 90 % . Ia solucién bésica se forma, mezclando NaOH,

=-5-
cc. de una solucidn acuosa que contiene wn 5 -% de NaOH y 3 % dé or;
tosilicato sédlco (Na4SiO4) ~—w lavado alcalino, E1l NaOH empleado.
tiene una pureza del 94 %, mientras que la pureza del s11icato 36-1, '
|
Na 43104 ¥ agua en una relac:.én en peso de 5:3:92, ;
C(ii) B1 grano se lava en‘bonces con agua destilada.
(iii) Después de lavar con agua, el grano se sumergé por .
_espac::.o de 10 mlnutos en 500 cc de una solucldn acuosa al 10 % de [
deido nitrico (NHO ) & temperatura ambn.en‘be _— lava.do doido. Bl
HNO3 empleado para 1a preparaoi6n de la soluc:.dn de lavado tlene

una, pureza del 6l % y se prepa.ra mezclando éoido m.’crioo Y agua. én}

u.na relac:.dn en volumen de 1'9. _ ,

(iv) Después, los granos se lavan con agua dest:.lada y des
pués se secan emplea.ndo aire compr:_m.do., ’

Ia razén del por qué se’ emplea.n granos con revestmiento
me’l:él:v.co en el presente :anento como g:ranos abrasivos es que se pua B

x .
de me;jorar la res 1-tencia mecé.nica de las herram:Lentas a.bras:.vas, )

‘porque loe zranos abras:.vos con revestim:.ento meté.lico tiene una

afinidad mds potente a las resmas fendlloas que los granos sin re

vestimiento metdlico. ‘Ademds, los granos abrasivos aprop:.ados ocon l .
revestiniento metéhco comprenden d:werssos ma;ber:.ales abramvos :

como el alundum (A), alundum blanco (WA), carborundum(c), ca:r‘borun

dum en bruto (GC), mtruro de boro cfibico (CBN), dismente (D) ¥ sw- o
milares que se pueden revest:.r con niquel, co'br?, cobalto u otros .
mefales por un método de qumioplastia de niquel, quimioplastia de
cobze, quimioplastie de cobalto o métodos smilares. Nomalmente, :
el espesor del revestimiento metél::.co sobre los granos es del orden
de 3 a 40 m:.crones. A :
i

(d) Ia euar’ba. fase del proceso de ela.borac:.én comprende

recubrir la superficie del grano abrdsivo 3 con resina fenélica i+
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duida 6. En esta fase; 185 gm de granos abrasives 3 lavados en la
fase (c), 30 gm de lubricante s61ido 9 que comprende particulas dg
malla 80 de grafito nodular (C) 7 recubiertos con una aleaccidn 8
de niquel - fésforo (Ni-P) o similaf; segin se indica en la figura
3; ¥y 15 gn de resina fendlica 1liquida 6 se depositan en un recipien
te y se agitan de modo que las superficies del grano aBrasiyo 3 v
el lubricante sdlido con recubrimiento metélico 9 se recubran qong
resina fendlica liquida 6. El1 espesor de la capa de resina fendlic
termoendurecible liquida sobre la superficie del elemento de base
es de 0;005 a 0;3 mm, EL 1ubricante gélido 9 se aflade & la mezcla
para mejofar la capacidad pera arrancar metal de la herramienta
abrasiva aglutinade con materia resinoide fabricade por el procedi
miento del presente invento., No obstante; el lubricante no es un
componente critico, Otro lubricante sélido apropiado es el nitrure
de boro de cristales gemelos (BN). Ia relacién de mezcla de los gré
nos con revestimiento metdlico y la resina en polvo es de 10 a -

70:3C a 90 % en volumen, mientras que la relacién de mezcla de los!

granos, lubricantes sélidos y resina en polvo es de 10 a 70:1 a
45:15 a 90 % en volumen,

(e) En la quinta fase, el grano abrasivo 3, que se ha re-

cubierto previamente con resina femélica liquida 6, se mezcla con

la resina fendlica en polvo 10 y después se moldea con presién so-.
bre la superficie del elemento de base 1 para recibir la forma que,
se desee. El grano abragsivo 3 y el lubricante sélido 9; que se re-g
cubren con resina fen6lica liquida 6 en la fase (d); ¥ 45 gn de re
sinz en fendlica en polvo 10 se. depositan en un recipiente y se mqé
clan suficientemente. Bntonces, el elemento de base 1 que tiene la%
superficie circunferencial a la cual se ha aplicado resina fehdlicg
1lfquida 6 en la fase (b), se coloca coaxialmente en un molde exte-i

rior 11 que tiene un didmetro interior de 494 mm, segin se ilustra’
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.juna replicula de éxido o la adherencia de gas sobre la superf:.cie :

.7
en la figura 2. El elemento de base 1 y el molde e}d;er:l.or 11, 3u.n-lA
to con los moldes superlor e infer:.or 13, 14, dei‘inen una cav:.dadr
anular 12 que se llena con la. mezcla de grano abrasivo 3, 1ubrioa.n
te 86116.0 9 y res:v.na. fendln.ca en polvo 10. Tos moldes superior e
inferior 13, 14 8¢ musven uno hacla el otro péara moldear con’ pre-f '
sién la mezcla a wna presién. d.e 500 0 1.000 kg/cm . '

(f) Bn la $ltime fase, el artfoulo moldeaq.o a presién 15

1 sobre la superficie cirounferencial del elemento de ba.se 1 se fi;i

térm:.camente. I.a temperatura del proceso de- termofljacidn o ‘termoen -

dureclmlen'bo suele ser de 160°G a 230 C. E1 1:[m11:e super:.or de’ber4

ser 1nferlor a 230% porque a esta temperatura -8e n.m.cia 1a oxida-l .o ‘

cién de lamsina fendlica, - Delpués que 1os moldes superior e :mfa »

rior 13, 14 se 'dves_acoplandel oonjun'bo del mo_:Lde,_ el elemento,.de !

‘base 1 y el a.rt:tculo‘mdldeado por ﬁresién 15 se sacan ‘en con;jtmféf -

-del molde exterior 11 y ge oalientan por espacio de 1 hora en un

horno que se ma.ntiene a una Jbemperatura de aproximadamente 180 G y )

después Se enfr:ta, Gomo resultado de este 'bratamien'bo, el elementq

de base_ 1l y la resina fendl:l_.ca se _a.glu'binan f:.rmemente.v As:unismo, :

el gx;ano abrasivo 3 y el lubricante ‘séiido_ 9 Y la resina fendlica';

se aglutinan firmemente por 1o que el &rano a brasivo 3 y el 1u'bri§

>can’ce sdl:.do 9 se’ pueden reforzar con segu:cn.dad sobre la superﬁc:.e

circunferencial del elemento de base L. o
Una caracteristica importante del pzh'es‘énteA invento es que

la superficie del elemento de ’base metéiico 1 y losgranos a‘brasiﬁb‘s

' con revestim:n.ento met4lico 3 se 1ava.n con lo que se el:un:man 6x16.os,
, mpurezas, ete, superf:.clales, Yy queda al descubn.erto 19, superf:,c:.e _

;metél:.ca puras. Las superf:.cies metélicas sa recubren entonces con

resina fendllca 1:’.qulda, que “por cons:n.guiente evita la creaenﬁn d.e!'
t

. . . . B - . s ‘
durante el calentamiento, Dobido a esta operacidn, se mejora semnsi!
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blemente la adhesividad entre el grano abrasivo 3, la resina fqu;
i
lica y el elemento de base 1, L

Ia resistencia a la flexidn del estragto abraalvo de la !
herramlenma abrasiva aglutinada con material resinoide, fabricadau
gegin se ha descrito anierlormente, alcanza de 4,5 a 5,8 kg/hm N
es mayor, aproximadamente en 1,5 kg/hm y que la resistencia a la |
flexién de las herramientas abrasivas aglutinadas de la tecnologia
anterior, Ademds, se ha confirmado por observacién de las herra- :
mientas abrasivas de la tecnologia anterior que se han destrulda,.
que la resina fenblica se separa del grano abrasivo 3 segin se ilus
tra en la figura 4. Por otro lado, en las herramientas fabricadas
por el procedimiento del invento, el esfrato 5 de aleaccibn de ni
éuél—f6sfbro (Ni-P) que se ha aplicado sobre el grano abrasivo 3
se gepara de las partfculas 4 de alundum segin se ilustra en la
figura 5. _

Adngque en el procedimiento descrito anter ormente se ha
empleado una resina fendlica como material aglutinante; es impor—
tante observar que el presente invento no est4 Yimitado solamente.
a la resinas fenélicas. Otras resinas termoendurecibles apropiada%'
comprenden resinas de poliester, resinas epoxi y similares. Ademéé,
la secuencia de tiempo entre una serie de faées como (a), (b) y o=
tras serie de fases como (¢) a (e), figura 1; no es un factor cri-
$ico.

Segﬂn‘se ha descrito anteriormente con detalle, el presen
te invento proporciona un procedimiento para fabricar herramienta%
abrasivas aglutinadas con materia resinoide, que se caracteriza :
porque una base metdlica y los granos abrasivos con revestimiento
metdlico, después de lavados; se pintan respectivamente y se recu’
bren con una resina termoendurecible liquida, Dgspuds el grano abﬁg

sivo se mezcla con una resina termoendurecible en polvo y la mezcla
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se moldea con presifn sobre la superficie recubisrta de ré_si‘nb. del -

elemento de base § después se :fi;je. térmicamente. Por lo fanto, 'elg

presenie invento representa un avance en la tecnol'ogia.,' en el sen—

$ido de que la interaccién entre la resina temoeridureéible yel

z

elemento de base, asi como la mtera.ccidn entre la resina termoen-b .

durec:.ble y el gra.no a'bras:.vo pueden me;orar notablemente. Por con. -

,mgm.en‘be, la resistencia meoém.ca de la herramn.enta abras:.va aglu‘,

tinada con materla resinoide, como un ’codo, me;ora w.stanclalmmte. :
Habiendose desorito plenamen'be el ;anen’co, sera ev:.d.en:be

para los expertos en la materia que 'se pueden realizar muchos cam-

'b:l.os y mod:.flcaclones dJ.n desviarse del esP:(rrtm o aloance del in

vento segdn se ha expues-bo. o _ i
Descr:.ta su.f:.cientemente la naturaleza del 1nvento, as:t i

que 1as dispos:.c:.ones antera.ormente mdicadas son susoept:.bles de

mod:.:f‘n.eac:.ones ae detalle en cuan'ho no alteren su prmc:.p:.o funﬂ.a-
- . . . g

men'l;al.
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REIVINDICACIONES

i

l.- Procedimiento para fabriocar herrsmientas sbrasivas f
aglutinadas con materia resinoidé, segﬁﬁ 8l cua1~103 grdnns abra—i
sivos con revestlmlento metéllco se adhieren de una forma adhesivi
sobre la superficies de un elemento de base met4lico con una re31
na termoendureoible, caracterizado porque comprende las seis fases
giguientes: . lavar la superficie del elemento de base; aplicar l
una resinz termoenduiecibie liquida a la superficie’del elemento !
~de base; lavar los granos abrasivos; recubrir la superficie de 10%
granos abrasivos con une resiné férmoenduracible 1{quida; meZolarf
wna resina’ termoendurecible en polvo con los gfanos abrasivos re-i
cubiertos con 1la resina terﬁoendureciblé 1iquida ¥y moldear con:pgé
8ién la mezcla sobre la superficie del elemento de base recubierta-
de resina para formar un artfculo moldeado con presiGn.con la for
ma deaeada; y calentar el articulo moldeado con presifén, formado i
sobre el elemento de base, pare fljar térmicamente el articulo moL
deado sobre el elemento de base,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn l, caracterizaf
do porque la primera fase comprende lavar la superf101e del elemen
to de base metdlico con un disolvente eliminador de grasa; laver -
la superficie lavada con una solucidn alcélina;‘y lavar entonces
la superficie lavada con solucién aloalina con una solucién 4cida,

3.- Procedimiento segin la reivindicacién 2; caraoterizas
do porque la fase tercera comprendevlavay los ‘granos abresivos ooﬁ

une solucidn alcalins y laver después los granosllavados oon una

eién 4cida. .
™, 4 .~ Procedimiento segﬁn la reivindicacidén 1, oaracteriza

- do porque la quinta fase comprende ademés mezclar un lubricante sﬁ

- 1ido con los granog abrasivos y con la re31na termoendurecible eni
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pOlvo. .

 Sam Procedimlento segiin la reivindicacién 4, ca:ractenzadb - R
porque el lubricante s6lido es un graf:.to noduler con revest:.mlentb" L
metél:l.co. L S e i
5. - © Be= l’rocedm:.ento segﬁn la re:r.v:ndlcacicfn 5, ca:racteriza— SR
do porque el grai’:l.to nodular con revest:unlento metél:.co, as:[ oomo

los granos abrasivos, se recubren con la resina termoendm‘eclble

e 1iquida en la cuarta fase.

.
'y

] 7 Procedlmien'ho segdn la reiv:mdlcaclén 6, oarac’t:er:l.zadp

10, porque la res:.na. temoendurecible empleada en 1as fases segunda

o cuarta, y qtu.nta es res:ma fend’l:l.ca. T . o S
8o Proced:.m:.ento segﬁn la. reinnﬁioaci6n 6, caracterizadp '

: porque el me'l:al con que se rev:l.sten los gra.nos a.braa:l.vos y el g‘aa- N

' f:.to nodular es una aleacci6n a base de niquel. <y ‘

15, ¢ G- Procedmiento segdn la’ re:w:.ndicae:.dn 8 caracter:.za-» :_ i

do porque el elemento de base 'l:1ene forma de d::.sco y porque el a:v-. o

t:[culo moldeado se moldea en foma de rueds ¥y .Be foma moldeando §

con ;pres:.dn la mezcla. sobre 1a superficie circunferencial etl:er:.or

_ _ﬂelelementodebase. ' e o ’!

20. - - 10e-. Procedm.;tento segdn la re::.vindlcaeidn 9, caracter:.za. o

do porque el elemento de ‘base es una aleaccién a base de alum.m.o.
11.- Proced:unlento segﬁn la re1v1nd1cac:.6n 10, oaracteri— : L

) - zado porque la- primera fase oomprende* lava.r la superﬁ.c:r.e cu'cun-g -

ferenc:.al exterior: del elemento de base con.un d:.solvante elm.i.na-

25. dor de grasaj lavar la superficie la;va.da con una solucién alcalinagz

' y entonoes lavar 1a superf:ucie 1avada con solunidn aleal:.na con 1ma.

i6n doida. - _7 o o |

12,.~ Procedimiento seédﬁ 1a reivindiéaei:cSn 11, caracten.-r .

=y

zado porque la tercera fase comprende ademés: lavar los granos abrfg

30, . sivos con revestimiento de hiquel cori una solucién alcai_i.na; vy de_s_é




5.

............

-12 -

pués laver los granos lavados con una solucién Zeida,
13,~ Procedimiento para fabriocar herramientas abrasivas- ‘ ,
aglq.tinadas con 'materia‘resinoide, tal y como queda sustancialme: —1

te deserito en la presente Memorias y en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de doce hojas ‘escritas-a mdquina por |

uaa gola cara. o 28 ENE 1977
‘ . Madrid, B
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. TOYODA-ROKI. RADUSHIKI-KATSHA. 2 hojas; hoia 1
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TOYOBA~KOKI KABUSHEIKI-TAIZIA, 2 hioias: hoia 2
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