
MMWSTEHM DE ¡NDUSTRÍA
NEMTM OEM PMfínMWOUSDSM. O  ES^

: , t E m ü  ; H 5 4 3 0
FtCHA BE PHWeMTAC!OM

EMEJ977

@  A 1

ESPAÑA PáTÍHTÍ M  m V E M H O H

@  ̂WOHtOABt.:
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La presente invención se refiere en general a un procedí-, 
miento para fabricar herramientas abrasivas. De un modo más partí-; 
cular, el presente invento sé refiere a un procedimiento de fabri-r 

cación de herramientas abrasivas aglutinadas con material resinoide 

en las cuales un grano abrasivo con revestimiento, metálico se ahist- 
re sobre la superficie de un elemento de base con una resina termoén 

durecible.
Se conoce un procedimiento para la fabricación de herra— ! 

mientas abrasivas aglutinadas con materia resinoide segdn el cual ¡
se mezcla primero un grano abrasivo con una resina termoendurecibl^

[*
en polvo. La mezcla se moldea a presión sobre una superficie de unj 

elemento de base con la forma que se desee y después se fija térndj 
camente. No obstante, en este procedimiento como se produce una pejL 
licula de Óxido sobre el elemento de base durante la fiase de calén 
tamiento y como se adhiere gas a las superficies del grano abrasivo 
y el elemento de base durante el calentamiento, el acoplamiento o - 

adherencia de la resina termoendurecible al elemento de base, así 
como al grano abrasivo, es imperfecta. Por consiguiente, la resis-* S
tencía mecánica de la herramienta abrasiva se debilita y se perjudi 
ca particularmente en la totalidad del conjunto.

Por consiguiente, el presente invento tiene por objeto pro 

porcionar un procedimiento perfeccionado para fabricar herramientas 
abrasivas aglutinadas con materias resinoide, de características : 

de resistencia mecánica muy buenas.
Otro objeto del invento es proporcionar un procedimiento 

perfeccionado para fabricar herramientas abrasivas aglutinadas eon 
material resinoide en las cuales no solamente el grano abrasivo, 
sino también el elemento de base, se aglutina firmemente entre sí 
con un adhesivo de resina termoendurecible. c

Expuesto brevemente, estos y otros objetos del presente in
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vento, según resultarán más evidentes, se pueden conseguir por un 
procedimiento para fabricar herramientas abrasivas aglutinadas cor 
materia resinoide que se caracteriza porque un elemento de base me 

tálico y granos abrasivos con revestimiento metálico se lavan pri-i 
mero y después se recubren con una resina termoendurecible liquida.
El grano abrasivo se mezcla entonces con una resina termoendureci-i 
ble en polvo. La mezcla del grano y la resina en polvo se moldea ! 

a presión después sobre la superficie del elemento de base en la 
que se ha aplicado la resina y finalmente se fija térmicamente.

Los objetos anteriores y otros objetos y muchas de las ven 
tajas consiguientes del presente invento se comprenderán fácilmen-i 
te tomando como referencia la descripción detallada que sigue con-* 
siderada con los dibujos adjuntos, donde los números iguales de re 

ferencia indican partes iguales o correspondientes en todas las di 
versas vistas, y en cuyos dibujos:

La figura 1 es un diagrama de avance de producción que e^ 
pone el procedimiento de fabricación del presente invento. ¡

La figura 2 es una vista esquemática que ilustra el disper 

sitivo en el cual la mezcla de grano abrasivo, lubricante sólido yt 
resina fenólica en polvo se moldean con presión sobre la superfi-' 

cié de un elemento de base metálico con la forma deseada.
La figura 3 ilustra una vista en sección a mayor escala 

de la sustancia abrasiva moldeada con presión en la figura 2.
La figura 4 es una ilustración que representa una grieta 

que se desarrolla en una herramienta abrasiva aglutinada con mate­
rial resinoide fabricada por un procedimiento de la tecnología an­

terior; y
La figura 5 es una ilustración que representa una grieta 

que se desarrolla en una herramienta abrasiva aglutinada con mate­

ria resinoide, fabricada por el procedimiento del presente inventoj.

'-2 -



-3  -

10.

15.

20.

25.

30.

Refiriéndonos a los dibujos, y en particular a la figura
t

1, se presenta una modalidad de preferencia del método presente pa[ 
ra la fabricación de una herramienta abrasiva. A titulo de ejemplo}, 
una herramienta abrasiva que tiene un diámetro exterior de 500 mm,: 

una anchura de .18 mm y un extracto abrasivo de 3 mm de espesor se i 

fabrica en las etapas siguientes (a) a (f). j

(a) En esta etapa se lava la superficie circunferencial j 
de un elemento de base en forma de disco 1 que, preferiblemente, 

fabrica de aleacción a base de aluminio. En esta modalidad partí 

lar, el elemento de base de aluminio 1, que se mecaniza a un diáme 
tro exterior de 494 mm, una anchura de 23 mm y un diámetro interior 
de 100 mm, se prepara y se lava como sigue:

(i) El elemento de base se lava primero con un disolvente 
para eliminar la grasa de la superficie circunferencial del elemeñ 
to de base. Los elementos para la eliminación de grasa apropiados! 
comprenden dicloroetaño, tricloroetileno, tetracloruro de carbono, 

acetona, cloroformo, héxano y benzceno. Con este tratamiento, la 
grasa que se adhiere al elemento de base en la operación de mecan^ 

zación se puede eliminar. Cuando el elemento de base es de acero ¡ 

o de una aleacción a base de aluminio, la base se lava normalmentJ 
con tricloroetileno por espacio de 5 a 10 minutes.

(ii) El elemento de base se lava entonces con agua desti­
lada.

(iii) EL elemento de base se sumerge, por espacio de 5 mi 
ñutos, en 6 litros de una solución acuosa al 3 % de hidrÓxido de í 
sodio (I&OH)— - lavado alcalino. Cuando el elemento de base es de ¡ 

acero o de una aleacción a base de aluminio, la etapa de lavado sé 

realiza con una solución caústica de NaOH con un 94 % de pureza y ' 
agua destilada en relaciones de mezcla de NaOH - agua de 1:9 en p¿ 

so y 1:19 % en volumen, respectivamente, por espacio de 2 a 5 miau
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tos a temperatura ambiente. :

(iv) Después del lavado alcalino, el elemento de base se j
i

lava con agua destilada.

(v) El elemento de base se sumerge por espacio de 5 minu:
tos en 6 litros de una solucidn acuosa al 10% de áoido nítrico '
(HNO^) — - lavado ácido. Cuando el elemento de base es de acero,
la etapa de lavado ácido se efectúa con una solucidn acuosa de HC1!
36 % de pureza y agua destilada a una relacidn de mezcla de HC1 -¡ 

agua de 1:9 en volumen por espacio de 2̂ 5 minutos a temperatura am* 
biente. Cuando el elemento de base es una aleacidn a base de a l u ­

minio , la etapa de lavado áoido se efectúa oon una solucidn aouosá 
de HNO^ 61 % de pureza por espaoio de 2 a 5 minutos a temperatura, 
ambiente. [

(vi) 'Después, el elemento de base se lava con agua destij 

laña y entonces se seca con aire comprimido.
. ¡

(b) La segunda etapa comprende la aplicaoidn de una resij
na fendlica líquida 2 a la superficie circunferencial del elemento 

de base. En esta etapa, la resina fendlica líquida 2 se pinta con 
pincel hasta alcanzar un espesor de aproximadamente 10 micrones so, 
bre la superficie circunferencial del elemento de base 1 que se ha 
lavado en la etapa (a). ;

(c) La tercera etapa comprende lavar el grano abrasivo
con revestimiento metálico 3. Por ejemplo, 185 gramos de un grano 
abrasivo revestido de níquel, como grano abrasivo de revestimiento 

metálico apropiado 3# se puede preparar por una técnica de quimio- 
plastia de níquel en la cual se aplica un estracto de aleacidn de 
niquel-fdsforo (Ni-T) sobre partículas de alundum (A) de malla del 

NS 80 en una cantidad del 40 al 60 % en peso. El grano abrasivo 

lava como sigue: '
(i) El grano abrasivo se hierve durante 10 minutos en 500'
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oo. de una solución acuosa que contiene un 5 % de NaOH y 3 % de or 
tosilicato sódico (Na^SiO^) — —  lavado alcalino. El NaOH empleado 

tiene una pureza del 94 %, mientras que la pureza del silicato só-j

dico es del 90 % . La solución básica se forma mezclando NaOH, }
;

Na^SiO^ y agua en una relación en peso de 5:3:92. j
(ii) El grano se lava entonces con.agua destilada. *
(iii) Después de lavar con agua, el grano se sumerge por

f
espacio de 10 minutos en 500 cc de una solución acuosa al 10 % de 
ácido nítrico (NHO^) a temperatura ambiente — —  lavado ácido. ÉL 
HNOg empleado para la preparación de la solución de lavado tiene { 
una. pureza del 61 % y se prepara mezclando ácido nítrico y agua énj 

una .relación en volumen de 1:9. - .
(iv) Después, los granos se lavan con agua destilada y deŝ  

pués se secan empleando aire comprimido.
La razón del por qué se emplean granos con revestimiento 

metálico en el presente inventó cómo granos abrasivos es que se pus
- - r.

de mejorar la resistencia mecánica de las herramientas abrasivas, 
porque los granos abrasivos con revestimiento metálico tiene una = 
afinidad más potente a las resinas fenólicas que los granos sin reí 

vestimiento metálico. Además, los granos abrasivos apropiados con ! .
revestimiento metálico comprenden diverssos materiales abrasivos 

como el alundum (A), alundum blanco (WA), carboruñdum(C), carborun 
dum en bruto (GC), nitruro de boro cúbico (CBN), diámente (D) y si­

milares que se pueden revestir con níquel, cobre, cobalto u otros ! 
metales por un método de qumioplastia de níquel, quimioplastia de ¡ 
cobre, quimioplastia dé cobalto o métodos similares. Normalmente, ' 
el espesor del revestimiento metálico sobre los granos es del orden 

de 3 a 40 miorones. ;

(d) La cuarta fase del proceso de elaboración comprende ' 

recubrir la superficie del grano abrasivo 3 con resina fenólica 1Í4
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quida 6. En esta fase, 185 gm de granos abrasivos 3 lavados en la 

fas. (.), 30 gm de lubricant. .Aid. 9 que ..m^and. partícula. de¡ 
malla 80 de grafito nodular (C) 7 reoubiertos oon una aleaoción 8 

de níquel - fósforo (Ni-P) o similar, segón se indica en la figura 
3, y 15 gm de resina fenólica líquida 6 se depositan en un recipien 

te y se agitan de modo que las superficies del grano abrasivo 3 yj 
el lubricante sólido con recubrimiento metálico 9 se recubran con 
resina fenólica líquida 6. El espesor de la capa de resina fenólica. 

termoendurecible líquida sobre la superficie del elemento de base 
es de 0,005 a 0,3 mm. El lubricante sólido 9 se añade a la mezcla 
para mejorar la capacidad para arrancar metal de la herramienta 

abrasiva aglutinada con materia resinoide fabricada por el procedí 

miento del presente invento. No obstante, el lubricante no es un - 
componente crítico. Otro lubricante sólido apropiado es el nitruro; 

de boro de cristales gemelos (BN). La relaoión de mezcla de los gra 
nos con revestimiento metálico y la resina en polvo es de 10 a 

70:30 a 90 % en volumen, mientras que la relación de mezcla de los
}

granos, lubricantes sólidos 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 fenólica líquida 6, se mezcla con 
la resina fenólica en polvo 10 y después se moldea con presión so-, 
bre la superficie del elemento de base 1 para recibir la forma que. 
se desee. El grano abrasivo 3 y el lubricante sólido 9, que se re-

¡
cubren con resina fenólica liquida 6 en la fase (d), y 45 gm de re'
sina en fenólica en polvo 10 se depositan en un recipiente y se mez,

)
clan suficientemente. Entonces, el elemento de base 1 que tiene la 

superficie circunferencial a la cual se ha aplicado resina fenólica 
liquida ó en la fase (b), se coloca coaxialmente en un molde exte-¡ 

rior 11 que tiene un diámetro interior de 494 mm, segán se ilustra-
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en la figura 2. El elementó de base I y el molde exterior 11, jun-j 

to con los moldes superior e inferior 13, 14, definen una cavidad ̂ 
anular 12 que se llena con la mezcla de grano abrasivo 3, lubrican 

te sólido 9 y resina fenólica en polvo 10. Los moldes superior e 
inferior 13, 14 se mueven uno hacia el otro para moldear con pre­

sión la mezcla a una presión de 500 o 1.000 kg/om^.

(f) En la última fase, el artíoulo moldeado a presión 15 
sobre la superficie circunferencial del elemento de base 1 se fije 
tórmicamente. La temperatura del proceso de termofijáción o termoqn 

dürecimiento suele ser de 160°C a 230°C. El limite superior deberá 

ser inferior a 230°C porque a esta temperatura se inicia la oxida­

ción de la msina fenólica. Después que los moldes superior e infe 
rior 13, 14 se desacoplan del conjunto del molde, el elemento de ¡ . 
base 1 y el articulo.moldeado por presión 15 se sacan en conjunto; 

del molde exterior 11 y se oalientan por espacio de 1 hora en un 
horno aue se mantiene a una temperatura de aproximadamente 180°C yj 
después se Onfría, Como resultado de este tratamiento, el elemento) 
de base 1 y la resina fenólica se aglutinan firmemente. Asimismo, ; 

el grano abrasivo 3 y el lubricante sólido 9 y la resina fenólica j 
se aglutinan firmemente por lo que el grano a brasivo 3 y el lubri , 
cante sólido 9 se pueden reforzar con seguridad sobre la superficie 

circunferencial del elemento de base 1.
Una característica importante del presente invento es que 

la superficie del elemento de base metálico 1 y losgranos abrasivos 
con revestimiento metálico 3 se lavan con lo que se eliminan óxidos, 
impurezas, etc, superficiales, y queda al descubierto la superficie 
metálica puras. Las superficies metálicas se recubren entonces con
resina fenólica líquida, que por consiguiente evita la creación dej

- - ' * i
una replícula de óxido o la adherencia de gas sobre la superficie '

. ¡
durante el calentamiento. Debido a esta operación, se mejora sensi?
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blemente la adhesividad entre el grano abrasivo 3# la resina fenó ¡
"*!

lioa y el elemento de base 1. '
!

La resistencia a la flexión del estraoto abrasivo de la ^
herramienta abrasiva aglutinada con material resinoide, fabricada í

f 2
segdn se ha descrito anteriormente, aloanza de 4*5 a 5,8 kg/mm y: 
es mayor, aproximadamente en 1,5 kg/mm , que la resistencia a la ' 
flexión de las herramientas abrasivas aglutinadas de la tecnología 
anterior. Además, se ha confirmado por observación de las herra- ! 
mientas abrasivas de la tecnología anterior que se han destruida,. 

que la resina fenólica se separa del grano abrasivo 3 según se ilus 

tra en la figura 4. Por otro lado, en las herramientas fabricadas 
por el procedimiento del invento, el estrato 5 de aleacción de ni 
quél-fósforo (Ni-P) que se ha aplicado sobre el grano abrasivo 3 

se separa de las partículas 4 de alundum segdn se ilustra en la 
figura 5.

Adnque en el procedimiento descrito anter ormente se ha ! 
empleado una resina fenólica como material aglutinante, es impor-' 

tante observar que el presente invento no está limitado solamente 
a la resinas fenólicas. Otras resinas termoendurecibles apropiadas 
comprenden resinas de poliester, resinas epoxi y similares. Además, 

la secuencia de tiempo entre una serie de fases como (a), (b) y o- 
tras serie de fases como (c) a (e), figura 1, no es un factor crí­

tico.
Segdn se ha descrito anteriormente con detalle, el presen 

te invento proporciona un procedimiento para fabricar herramientas 

abrasivas aglutinadas con materia resinoide, que se caracteriza 

porque una base metálica y los granos abrasivos con revestimiento 

metálico, después de lavados, se pintan respectivamente y se recu 

bren con una resina termoendurecible liquida, Después el grano abra 

sivo se mezcla con una resina termoendurecible en polvo y la mezcla
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se moldea con presión sobre la superficie recubierta de resina del 
elemento de base y después se fija térmicamente. Por lo tanto, el * 

presente invento representa un avance en la tecnología, en el sen4 
tido de que la interacción entre la resina termoendurecible y el ¡ 
elemento de base, asi como la interacción entre la resina termoen4 
durecible y el grano abrasivo pueden mejorar notablemente. Por con 

siguiente, la resistencia mecánica de la herramienta abrasiva agLu 
tinada con materia resinoide, como un todo, mejora sustancialmente.

Habiéndose descrito plenamente el invento, sera evidente; 

para los expertos en la materia que se pueden realizar muchos cam-r 
bios y modificaciones din desviarse del espíritu o alcance del in, 

vento segán se ha expuesto. .i
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi ! 

como la mañera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar; 
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren.su principio funda­

mental^

!
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1.- Procedimiento para fabrióar herramientas abrasivas ¡ 
aglutinadas con materia resinoide, según el cual los granos abra-; 

sivos oon revestimiento metálico se adhieren de una forma adhesiva 

sobre la superficies de un elemento de base metálico con una'resij 
na termoendureoible, caracterizado porque comprende las seis fases 
siguientes: .lavar la superficie del elemento de base; aplicar

una resina termoendureoible líquida a la superficie del elemento 
de base; lavar los granos abrasivos; recubrir la superficie de lo^

granos abrasivos con una resina termoendureoible líquida; mezolar}!
una resina termoendureoible en polvo con los granos abrasivos re-: 
cubiertos con lá resina termoendureoible líquida y moldear con pre 
si<Sn 1. mezcla rn.br. la superficie del elemento de base recubiertj. 

de resina para formar un artículo moldeado con presión con la for­
ma deseada; y calentar el artículo moldeado con presión, formado }

i

sobre el elemento de base, para fijar térmicamente el articulo mo! 
deado sobre el elemento de base.

i
r

2.- Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizan­
do porque la primera fase comprende lavar la superfioie del elemen 

to de base metálico oon un disolvente eliminador de grasa; lavar 

la superficie lavada con una solución alcalina; y lavar entonces 
la superficie lavada con solución alcalina con una solución ácida.

3*- Procedimiento según la reivindicación 2, caracteriza­
do porque la fase tercera comprende lavar los granos abrasivos con 
una solución alcalina y lavar después los granos lavados oon una 
solución ácida.

4.- Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza:
Ldo porque la quinta fase comprende además mezclar un lubricante s& 

lido con los granos abrasivos y oon la resina termoendureoible en!



polvo. ;

5. - Procedimiento según la reivindicación 4, caracterizadb
porque el lubricante sólido es un grafito nodular con revestimiento 
metálico. ¡

6. - Procedimiento según la reivindicación 5, caracteriza-!
do porque el grafito nodular con revestimiento metálico, asi como j 

los granos abrasivos, se recubren con la resina termoendurecible ] 
líquida en la cuarta fase. j

7. - Procedimiento según la reivindicación 6, caracterizad^ 
porque la resina termoendurecible empleada en las fases segunda, . 
cuarta, y quinta es resina fenólica.

8. - Procedimiento según la reivindicación 6, caracterizádp
porque el metal con que se revisten los granos abrasivos y el gra­
fito nodular es una aleacciÓn a base de niquelé ;

9. - Procedimiento según la reivindicación 8, caracteriza^ 
do porque el elemento de base tiene forma de disco y porque el ar-¡

tículo moldeado se moldea en forma de rueda y se forma moldeando * 
con presión la mezcla sobre la superficie circunferencial exterior 
del elemento dé base* !

10. - Procedimiento según la reivindicación 9? caracteriza! 
do porque el elemento de base es una aleacciÓn a base de aluminio**; " * I

11. - Procedimiento según la reivindicación 10, caracteri­
zado porque la primera fase comprende: lavar la superficie circun-¡ 
ferencial exterior del elemento de base con un disolvente elimina-^ 
dor de grasa; lavar la superficie lavada Con una solución alcalina!; 
y entonces lavar la superficie lavada con solución alcalina eon unja, 
solución ácida.

12. - Procedimiento según la reivindicación 11, earacteri-; 
zado porque la tercera fase comprende además: lavar los granos abra 
sivos con revestimiento de níquel con una solución alcalina; y des^
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pués lavar los granos lavados con una solución ácida. ,
13.- Procedimiento para fabricar herramientas abrasivas 

aglutinadas con materia resinoide, tal y como queda sustancialmen­
te descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos. { 

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a máquina por !

una sola cara. 2 §}. EME, f977
Madrid,

'
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