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La presente invención se relaciona con un proce-¡ 

dimiento para producir.un abrasivo revestido. ¡

Es sabido que con los abrasivos revestidos, los ; 

granos abrasivos individuales están normalmente anclados en una ! 

Capa sobre un material soporte o vehículo. En función de la ope­

ración abrasiva, se presentará un despuntado del grano individual 

o un disgregado parcial del grano, donde, en el caso ideal, el ] 

grano abrasivo se desgasta del material vehículo. El material  ̂

vehículo se mantiene bastante bien después de la. operación abra*, 

siva.

Con el fin de obtener una vida de servicio mayor, . 

se han llevado a cabo intentos para aplicar granos abrasivos én 

diversas capas sobre el soporte. El grano agotado deberá ser 

reemplazado sobre la superficie de corte por un nuevo grano cuan 

do se lleva a cabo una operación de esmerilado con estos abrasi­

vos. En la práctica, lo anterior ha resultado ser difícil ya 

que la capa deí agente aglutinante del grano abrasivo es inflexi 

ble y, consecuentemente, se pierde la propiedad flexible de esta 

herramienta abrasiva. En adición, la firmeza de la capa abrasi­

va debe coordinarse con la operación de abrasión, al objeto de 

evitar presiones de contacto demasiado elevadas y la disgrega­

ción del grano abrasivo y agente aglutinante adhesivo por la pie­

za de trabajo. Con esta disposición de granos abrasivos, se pre­

senta el apiñamiento de la capa abrasiva superior cuando se in­

tenta la abrasión de materiales grasientos y blandos.

3e han llevado a cabo ya ciertos desarrollos pa- : 

ra lograr soluciónes más económicas en el tratamiento de super- 

fieles, alterando la disposición de los granos abrasivos. Con- 

secuentemente, por ejemplo, se conocen abrasivos revestidos que 

se forman de tal modo que una capa de partículas de corcho o de
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vermiculita expandida se distribuyen sobre la primera capa aglu¡ 

tinante adhesiva (capa de trabajo). Sobre esta capa de partí­

culas de corcho o de vermiculita expandida, se aplica una nue­

va capa de agente aglutinante adhesivo sobre la cual se espar­

ce el grano según el proceso usual de esparcido o en la cual 

el grano ya está contaido en forma de una lechada o suspensión. 

La capa de granos abrasivos obtiene la disposición tridimensio- ¡

nal deseada a través de las partículas vehículo que se encuen- !!)
tran por debajo. Sin embargo, se dice que los abrasivos en di­

cha forma tienen una resistencia friccional aumentada (lo cual 

es sin embargo deseado en aquellos casos tales como, por ejem- , 

pío, en las operaciones de pulimiento), ya que las paticulas 

de corcho o vemiculita soportan el proceso de pulido. En la 

patente USA número 2.542.058 se describe un abrasivo revestido 

de dicho tipo para fines de pulimiento.

En contraste con los abrasivos revestidos, las 

herramientas abrasivas del tipo aglutinado no están dispuestas 

con un revestimiento, esencialmente de una sola capa, de grano 

abrasivo, sino que la granuación abrasiva está distribuida aquí 

tridimensionalmente en el agente aglutinante adhesivo. Los gra„ 

nos individuales no tienen una orientación preferida. Por con­

siguiente, los abrasivos aglutinados no poseen la elevada agudas 

inicial de los abrasivos revestidos, ai bien la velocidad de '

corte por unidad de tiempo y el acabado superficial obtenido !

permanecen en general constantes en un mayor periodo de tiempo. 

Al objeto de obtener una elevada velocidad de corte, es necesa­

rio que se expongan repetidamente nuevos granos abrasivos. Es­

to solo es posible si el agente aglutinante se disgrega y li- ' 

bera nuevos granos abrasivos. En consecuencia, se necesitan 

generalmente mayores presiones de contacto con el empleo de
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abrasivos aglutinados que con los abrasivos revestidos. De he-! 

cho, se han llevado a cabo intentos para transferir las experieg 

cias con abrasivos aglutinados en relación a la formación del 

sistema aglutinante del grano a abrasivos revestidos y, por 

tanto, obtener una mayor vida de servicio de la herramienta 

abrasiva. :

-9n la patente británica número 1.370.953 se pro­

pone que el grano se revista con Un aglutinante de resina flui­

da y se vierta entonces sobre el soporte, en donde se mezcla 

con un aglutinante de resina solida. La capa de agente agluti-; 

nante del grano, que puede ser de hasta 6 mm de espesor, se so*, 

lidifica en cierto grado mediante prensado conrrodillos. Las 

herramientas abrasivas de este tipo no han adquirido sin embar­

go un significado práctico. Esto reside posiblemente en la an­

uencia de flexibilidad del abrasivo revestido allí descrito.

La patente alemana número 1.427*591 describe un ¡
i

abrasivo revestido que contiene abrasivo en forma de pequeños

agregados de granos abrasivos ds configuración piramidal en un
.  ... *

aglutinante elástico. Una herramienta abrasiva de este tipo 

resulta difícil de fabricar ya que los cuerpos abrasivos debe­

rán tener una forma especifica y también deberán estar acoplar : 

dos en una disposición definida sobre el soporte.

Los agregados de granos abrasivos de aglutina- 

mi ento duro, que no obstante tienen una forma irregular en es­

te caso, están empotrados en un aglutinante elástico, según las

enseñanzas de la Offenlegungaachrift alemana número 1.752.612. ¡
i

Los agregados de granos abrasivos están igualmente totalmente 

revestidos por un aglutinante elástico en este caso.

En las dos últimas publicaciones mencionadas, 

los agregados de granos abrasivos duros están situados prácti- !
i
¿ .

- 4—
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camente de modo que floten en un empotramiento elástico, con 

lo cual las masas de empotramiento blandas se desgastan conti­

nuamente con los mismos en la operación de abrasión.

La Offenlegungsschrift alemana número 2.414.047 , 

describe un material compuesto, esférico, de granos abrasivos, 

que contiene granos abrasivos finos en un aglutinante cerámi­

co. Dichos materiales compuestos se prefieren cuando han de

utilizarse microgranulaciones muy duras, tal como, por ejemplo,¡
I

diamantes o carburo de boro. Se prefiere aquí un aglutinante 

cerámico duro debido a que los agentes aglutinantes orgánicos 

no tienen la firmeza deseada.

Igualmente, se sabe que, a partir de la produción 

de abrasivos aglutinados, la velocidad de corte de una muela 

abrasiva puede mejorarse incluyendo cuerpos huecos compuestos 

de óxido de aluminio (corundum) en el aglutinante. La disgre­

gación del aglutinante duro se acelera por los cuerpos huecos 

de corundum allí mezclados y la superficie de corte es menos 

propensa al apiñamiento. Dichos cuerpos abrasivos se describen 

en la patente USA número 2.986.455*

La patente suiza número 366.212 describe también 

tales abrasivos aglutinados. JEn esta patente, la gama de esta 

técnica de trabajo está relacionada con los abrasivos revestidos. 

Los abrasivos revestidos muestran de hecho una velocidad de cor­

te mejorada y están menos propensos al apiñamiento mediante la 

mezcla de perlas huecas de óxido de aluminio en la capa apres­

tada. La vida de servicio de la herramienta abrasiva puede 

prolongarse también algo mediante esta técnica, ya que la capa !

de apresto se disgrega mejor liberando asi nuevos granos abra- ¡)
sivos.

Según otro proceso descrito en la Auselegesschrift
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alemana número 2.348.338, los granos abrasivos se fijan sobre í 

esferas huecas de paredes finas por medio de un aglutinante y ! 

los cuerpos resultantes son anclados entonces sobre un soporte ' 

por medio de un adhesivo. Los abrasivos producidos de este mo­

do demostraron una mayor vida de servicio en comparación con los 

abrasivos convencionales que tienen una disposición de granos 

abrasivos en una sola capa, formándose el espacio hueco por ro­

tura de las esferas huecas con lo que la abrasión se considera 

particularmente ventajosa. En la producción de cuerpos abra­

sivos en forma de esferas huecas, según este proceso, pueden

surgir aglomeraciones y ulteriores pérdidas de material. ¡
!

Los cuerpos abrasivos en forma de esferas huecas < 

se describen también en la solicitud de patente alemana publica­

da número P 25 16 008.1, en donde se producen añadiendo perlas 

de poliestireno pre-espumadaa a granos abrasivos calientes y 

sellando estos granos abrasivos en las perlas, con lo cual se 

obtiene una esfera hueca, qué contiene granos abrasivos hermé­

ticamente empacados en su circurferencia. Con tales abrasivos 

revestidos, esparcidos con cuerpos abrasivos en forma de esfe­

ras huecas, ha de alcanzarse una elevada capacidad de esmerila­

do uniforme a una altura de pico a valle de profundidad de ras-* 

cado constante. Tales abrasivos se consideran insensibles al ¡ 

apiñamiento. '

El objeto de la presente invención consiste en 

desarrollar un abrasivo revestido que produciré una elevada ve­

locidad de corte uniforme para una profundidad de rascado cons­

tante (altura pico a valle) sin un apiñamiento prematuro. Si-
¡

multéneamente, se ha llevado a cabo un intento para alojar una ' 

mayor cantidad de granos por unidad superficial sin efectos se-! 

cundarios desfavorables, con el fin de mejorar con ello la vida
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de servicio del abrasivo revestido y mejorar consecuentemente la ¡ 

utilización económica# '

Este objeto se resuelve con el tipo de abrasivo ' 

revestido en el cual el abrasivo se encuentra en .forma de cuer­

pos abrasivos esféricos, que se caracteriza porque los cuerpos 

abrasivos esféricos contienen granos abrasivos anclados en una 

matriz aglutinante orgánica, con lo cual la matriz aglutinante 

orgánica tiene como máximo la dureza de la capa de trabajo usual; 

del aglutinante que sirve para asegurar los granos sobre elrso- 

porte.

Los cuerpos abrasivos esféiicos se dispersan se- , 

gún esta construcción con matriz aglutinante orgánica sobre el 

diámetro, de modo que queda anclada una pluralidad de granos
)
}abrasivos en el cuerpo abrasivo esférico. La matriz aglutinante;
!
orgánica moja los granos abrasivos individuales y los retiene 

conjuntamente en forma de puente aglutinantes a los cuerpos abra 

sivos esféricos. La matriz aglutinante orgánica puede contener 

poros más o menos abiertos y/o cerrados, en función del método 

de procesado. Se considera esencial que lá matriz aglutinante 

orgánica sea como máximo de igual dureza pero con preferencia 

más blanda que la capa de trabajo usual del aglutinante que se 

reviste sobre el soporte paraasegurar el abrasivo. Las ventajas 

aquí obtenidas se traducen del hecho de que los cuerpos abrasivos
!
esféricos liberan continua y regularmente grano abrasivo sin pe­

ligro de que la superficie de las piezas de trabajo a abrasiones 

sean rascadas, ya que los cuerpos abrasivos no pueden trabajar 

por si mismos como un grano basto de gran tamaño.

Los cuerpos abrasivos esféricos según la invención 

no son muy duros. Su dureza puede ser influenciada dentro de  ̂

ciertos limites por la elección de medios aglutinantes para la
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matriz y alterando el método de procesado y la porosidad. Los 

cuerpos abrasivos según la invención pueden ser molturados gene-' 

raímente de modo fácil entre las puntas de los dedos. Los tipos' 

de mayor dureza pueden ser comparados en dureza con fragmentos 

de abrasivos aglutinados con resina fenólica, mientras que los ! 

tipos más blandos corresponden aproximadamente en dureza a los 

cuerpos abrasivos de poliestireno antes mencionados en forma de 

esferas huecas.

Según una forma de realización preferida, los 

cuerpos abrasivos esféricos están compuestos de 80 a 97% en peso 

de granos abrasivos y 3 & 20% en peso de matriz aglutinante or- ; 

gánica. i

La matriz aglutinante orgánica puede ser reempla­

zada hasta en un 60% en peso por una carga. A este respecto se 

pueden utilizar los materiales de carga inertes conocidos por 

los especialistas, tales como cargas de carbonato calcico o cao-, 

lin y/o cargas activas abrasivas, tales como criolita o borofluo- 

rato potásico. Existe también la posibilidad de que los cuerpos 

abrasivos esféricos contengan hasta 35% de su volumen, preféri- 

! blemente ae 7 a 15% de su voliimen, de poros cerrados. Las den­

sidades aparentes de los cuerpos abrasivos esféricos son del or-
:

den de 0,65 a 1,35 gramos/ml, con preferencia de 1,15 a 1,25 gra 

mos/ml, en función de la densidad aparente de las partes consti­

tuyentes y del método de. procesado.

Para la formación de los cuerpos abrasivos esfé¿- 

ricos se recomiendan los granos abrasivos usuales tales como 

óxido de aluminio, carburo de silicio, sílex o esmeril.
!

Como matriz aglutinante orgánica son adecuados

los materiales que se utilizan normalmente para aglutinar granos!
!

abrasivos. Estos materiales deberántener una fuerte adhesión al

—8—
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gramo abrasivo y resistir las fuerzas de fricción, golpeo y em- ! 

puje que surgen durante la abrasión.

orgánica son las conocidas resinas de f enolvformaldeido, resinas 

de urea o resinas de melamina y también otros medios aglutinan­

tes tales como, por ejemplo, dispersiones de materiáLes termo-

plásticos sintéticos, en particular poliacrilatos. I
!

Con el fin de evaluar la dureza, se puede par- !
¡

tir normalmente del hecho de que las resinas de resol fonólicas 

se consideran los aglutinantes más duros y que las resinas fe- 

nólicas modificadas son mas blandas que las resinas feñólicas 

sin modificar. Las resinas de urea deben ser consideradas como 

más blandas que las resinas feñólicas y los poliacrilatos como 

más blandos que las resinas de urea. Es esencial que los cuer­

pos abrasivos individuales se disgreguen tan uniformemente como 

sea posible bajo la influencia de la presión de contacto duran­

te la operación de esmerilado. La porosidad de la matriz y la 

disposición de los cuerpos abrasivos en el abrasivo revestido 

contribuyen principalmente a lo anterior, además de la elección 

de una matriz aglutinante adecuada.

Los cuerpos abrasivos esféricos con un diámetro 

medio de 0,2 a 3 mm son los preferidos para el abrasivo revesti­

do según la invención. El grano abrasivo deberá tener un tamaño 

medio de grano. comprendido entre 3 y 500 mieras, con preferencia 

entre 50 y 300 mieras. Con estas mediciones, les cuerpos abra­

sivos esféricos tienen un diámetro exterior de hasta 500 veces 

el diámetro medio del grano abrasivo. Sin embargo se prefiere 

especálmente un diámetro exterior de 5 & 30 veces, en particu­

lar de 5 a 10 veces, el diámetro medio del grano abrasivo.

Es importante que los cuerpos abrasivos esféricos
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se aseguren en el soporte en la correcta proximitud con el re­

vestimiento. En adición, debe asegurarse que la matriz agluti­

nante, que aglutina los granos individuales en el cuerpo abra- í 

sivo esférico, esté coordinada con la presión de trabajo espe- ; 

rada, de modo que los granos individuales se conecten de un mo- ¡ 

do bastante seguro entre si y que se mantenga uña buena agluti- ! 

nación durante la operación de trabajo. j

En virtud de la forma esférica de los cuerpos ! 

abrasivos, se puede conseguir, por revestimiento, un elevado 

suministro de grano abrasivo por unidad superficial. Si es ne­

cesario, el espesor de la capa que contiene granos abrasivos 

puede variarse alterando el diámetro de ios cuerpos abrasivos 

esféricos sin alterar la cantidad (peso) de grano abrasivo por 

unidad superficial. Se recomienda, sobrela base de lo dicho ¡

0,2 a 3 mm, fracciones dentro de limites de diámetro mas estre- ; 

chos antes del revestimiento, con el fin de conseguir el resul­

tado óptimo para la aplicación respectiva. Consecuentemente, 

los cuerpos abrasivos de 0,3 & 0,5 mm, 0,5 a 0,71 mm, 0,71 a 1 mm 

ó 1 a 1,5 mm han resultado ser ventajosos como fracciones adecua­

das. A través de la elección del diámetro adecuado es posible 

conseguir la rotura de los cuerpos abrasivos esféricos a distintas 

presiones de contacto con igual suministro de abrasivo por uni­

dad de superficie. En adición, la herramienta abrasiva obtiene, 

con igual cantidad de grano por unidad de superficie, el carác­

ter de un abrasivo revestido mas o menos denso, en función de 

la fracción de grano elegida. La influencia de la selección de 

fracciones adecuadas sobre la velocidad de corte, se ofrece en 

la figura 4. -

Si se hace uso de estas posibilidades, se obtienen
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entonces buenos resultados en la práctica, en el caso de que se . 

cubra del 40 al 80/<? de la superficie del soporte por cuerpos 

abrasivos esféricos.

Los cuerpos abrasivos esféricos son asegurados 

en el soporte de modo conocido per se. Sobre el soporte general­

mente de forma cónica se aplica una primera capa aglutinante usual 

(capa de trabajo), por ejemplo una resina fenólica modificada o 

sin modificar, y el cuerpo esférico se aplica entonces, por ejem­

plo, por meaio de gravedad o proyección electrostática. La ca- ' 

pa de trabajo se seca a continuación, se reviste preferiblemente 

con una segunda; capa aglutinante (capa de apresto) y los cuerpos 

abrasivos esféricos son asegurados finalmente sobre el soporte 

en el uterior proceso de secado. La capa de apresto (segunda ca 

pa de capa aglutinante) se aplica con una viscosidad particular­

mente caja, que se desvia delmétodo usual de producción de abra­

sivos revestidos, ^on ello, los cuerpos abrasivos del soporte 

están suficientemente expuestos y no están cubiertos en un gra­

do demasiado grande por la capa de apresto. Por consiguiente, 

os cuerpos abrasivos no deberán ser revestidos de modo que flo­

ten en la capa de apresto, sino que solamente deberán ser cubier 

tos por una película y asegurarse s¡stancialmente sobre la base. 

Según este método, permanecen espacios libres en el plano de la 

capa de apresto, teniendo dichos espacios libres un efecto ven­

tajoso sobre la descarga de abrasión. Al mismo tiempo, esta 

dida tiene un efecto favorable sobre la flexibilidad del abra­

sivo revestido.

Las viscosidades de mezclas de aglutinantes se 

miden normalmente en centipoises. Lin embargo, proporcionando 

simplemente la viscosidad no se conseguirá clarificar la natura- 

Leza del método de trabajo, ya que se miden diferentes viscosi-
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da.ea abrasiva — únalas .a fan.i5n d.l ti,. .. r.-¡ 

sina insertada y del método de trabajo. Por lo tanto, el método¡ 

de trabajo se explica mejor mediante un ejemplo: Los cuerpos

abrasivos esféricos con un diámetro medio de 0,6 mm corresponden 

aproximadamente a un tamaño de grano 20 con un: abrasivo revesti­

do convencional, mientras que los cuerpos abrasivos esféricos 

de un tamaño de 0,6 mm se corresponden aproximadamente con un ¡ 

tamaño de grano de 30. Si se aplica ahora, con los abrasivos j 

revestidos usuales, la primera capa aglutinante con una visco- ¡ 

sidad de, por ejemplo, 800 cP, la viscosidad de la primera capa 

aglutinante (capa de trabajo) se encontrará también én 800 cP ' 

para los cuerpos abrasivos esféricos según las enseñanzas de la 

invención con idéntico método de trabajo, mientras que se fija 

una viscosidad esencialmente inferior de 200 CB para 3a segunda ; 

capa aglutinante (capa de apresto). En la práctica, sé ha en­

contrado que la viscosidad de la segunda capa aglutinante (capa . 

de apresto) deberá elegirse de tal modo que constituya menos de . 

la mitad de la viscosidad de la primera capa de medio aglutinan­

te. Los cuerpos abrasivos esféricos se consideran particular­

mente importantes para la producción del abrasivo revestido.

Estos cuerpos abrasivos esféricos se obtienen dispersando los 

constituyentes de los cuerpos abrasivos en una fase disolvente 

orgánica y manteniendo estos constituyentes en suspensión eñ la 

fase disolvente orgánica hasta que se forman esferas inherente­

mente estables, trás lo cual se separan las mismas de la fase 

disolvente orgánica y se someten a secado.

Ha resultado ser ventajoso añadir el grano abra­

sivo, si es necesario con carga, a la fase disolvente orgánica 

y dispersarle en la misma, añadiéndose a continuación el medio 

aglutinante orgánico formador de la matriz, si es necesario cm.

- 12 -
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carga dispersada en el mismo. Para el aglutinante orgánico se j 

recomienda una cantidad de 5-40%* preferiblemente 10-20% con resj

pecto al peso del grano abrasivo. Estas cantidades determinadasj
)

se relacionan con el peso en húmedo de los aglutinantes usuales ¡ 

y están basadas en un contenido en solidos de este aglutinante 

comprendido entre 45 y 80%. Puede ser necesario añadir catali­

zadores dales como cloruro amónico, ácido oxálico, ácido clorhi-j 

drico o ácido fosfórico, los cuales resultan adecuados para ace-j 

lerar catalíticamente el endurecimiento de los productos de con­

densación de formaldehido.

Como fase disolvente orgánica resulta adecuado 

cualquier disolvente orgánico inerte que no se mezcla con agua. 

Sin embargo, los disolventes deberán tener un punto de ebulli­

ción demasiado bajo de modo que la reacción de condensación de 

la matriz aglutinante pueda soportarse, si es necesario, llevan­

do a cabo el proceso a mayor temperatura. Actuando de este mo­

do, se pueden acortar suatancialmente los tiempos de reac­

ción. La reacción se puede efectuar a temperaturas entre 20 y 

100SC según sea necesario. Como fase disolvente orgánica son 

adecuados los hidrocarburos y sus mezclas. Los hidrocarburos 

halogenados, en particular percloroetileno, han resultado ser es­

pecialmente favorables como fase disolvente orgánica. El perclo 

roetileno es favorable ya que no es inflamable, tiene un valor 

MAX relativamente favorable, tiene un punto de ebullición sufi­

cientemente alto a un indice de evaporación relativamente eleva­

do y consecuentemente se logra un secado mas rápido de los cuer­

pos abrasivos esféricos. Otros disolventes en los cuales no se 

disuelve la matriz aglutinante de los cuerpos abrasivos esféri - 

eos, son por ejemplo, los aceites minerales de elevado punto de 

ebullición o disolventes aromáticos tal como Shellsol A. Las
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mezclas aglutinantes acuosas son particularmente adecuadas para j 

la matriz aglutinante orgánica deseada, ya que como se hademos- ¡ 

trado, por ejemplo como anteriormente se ha descrito, desarrollan 

una excelente afinidad hacia los granos abrasivos y hacia la cary 

ga, la cual puede añadirse si ello fuera necesario. Esta afini­

dad favorece la formación de los cuerpos abrasivos esféricos.

La dispersión deseada se consigue agitando los constituyentes de}

los cuerpos abrasivos según.una forma de realización preferida, }
!

es decir se agitan hasta que se forman esferas inherentemente 

estables en la fase disolvente orgánica. Esta agitación puede : . 

tener lugar, por ejemplo, en un recipiente de agitación tal co­

mo un mezclador de elevado esfuerzo cortante conocido para otras 

finalidades. Be ha demostrado que un recipiente, en el cual el 

disco agitador tiene un diámetro de 1/4 a 1/2 del diámetro del 

recipiente de agitación, resulta particularmente apropiado. La 

formación deseada de cuerpos esféricos en suspensión se consi­

gue con ello particularmente bien en.la fase disolvente orgáni­

ca. Se obtiene una dispersión particularmente favorable selec­

cionando una velocidad adecuada de agitación enconexión con la 

forma de disco agitador mostrado, por ejemplo, en la figura 3.

La fase aglutinante acuosa se disgrega en gotas mas o menos gran 

des en este caso, las cuales se mantienen en suspensión a la co­

rrecta velocidad rotacional hasta que se consigue la estabiliza­

ción de la forma por endurecimiento de la resina. Se ha demos­

trado que las gotas alcanzan una forma esférica casi ideal y 

surgen en limites de diámetro relativamente estrechos. El tama­

ño de las esferas se puede controlar alterando la velocidad de 

agitación y el suministro de medio aglutinante. La forma esfé­

rica se mantiene también después de la separación de la fase 

disolvente orgánica. Sin embargo, es posible que con la matriz
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aglutinante que no ha endurecido completamente, los bancos mayo-j

res de granos esféricos conduzcan, bajo la influencia de sus pro-¡-
¡

píos pesos, a una deformación de la forma esférica, observándose^ 

con ello desviaciones en el diámetro exterior medio de hasta 10%: 

aproximadamente de la forma esférica ideal. Un incremento adi- ! 

cional del medio aglutinante conduce, a una velocidad de agita­

ción uniforme, a un incremento en el diámetro medio de las esfe-¡ 

ras. Por el contrario, un aumento de la velocidad de agitación, 

con una cantidad constante de aglutinante, conduce a una dismi­

nución en el diámetro medio de las esferas. La agitación a ve­

locidades rotacionales que sean demasiado elevadas puede condu­

cir a una disgregación de las esferas ya formadas. -Existe tam­

bién la posibilidad de introducir cantidades determinadas de ai­

re en la dispersión por agitación, junto con velocidades rota­

cionales y métodos de agitación adecuados, siendo encerradas las 

cantidades de aire en los cuerpos abrasivos esféricos en forma 

de finas burbujas. Con ello se produce un grado limitado de 

porosidad en limites relativamente estrechos en las esferas. Se 

puede obtener un grado mayor de porosidad añadiendo agentes ai­

reantes, por ejemplo carbonato amónico, a 3a dispersión.

Cuando los cuerpos abrasivos esféricos se endure­

ce.. suficientemente de modo que tengan una solidez satisfactoha 

para el tratamiento, se detiene la agitación y los cuerpos abra­

sivos se separan de la fase orgánica disolvente mediante las téc- 

aicas de procesado usuales, tales como, por ejemplo, decantación, 

filtración o centrifugado, siendo entonces alimentada de nuevo 

Al proceso la fase orgánica recuperada. A continuación, los 

:uerpos abrasivos esféricos son lavados, si es necesario, con 

lisolvente nuevo. El lavado se recomienda particularmente en el 

:aso de que como agente aispersante se utilice un disolvente cb
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elevado punto de ebullición con una velocidad de evaporación re-¡ 

lativamente baja. En dicho caso, se elige para el lavado un di-í 

solvente que tenga una velocidad de evaporación relativamente 

alta, para acelerar el secado. El secado puede efectuarse adi­

cionalmente por succión o soplado de aire a través de una capa ' 

de relleno. El aire puede también precalentarse para esta fina-; 

lidad. ¿in embargo, no es aconsejable elegir una elevada tempe-! 

ratura, ya que los cuerpos abrasivos pueden llegar a coagularse ;
t

con una matriz aglutinante que no haya endurecido suficientemen­

te. Las temperaturas del aire del orden de 35 a 50SC han resul­

tado ser convenientes empleando como fase orgánica percloroeti-

leno. '

Las ventajas más importantes de los abrasivos se­

gún la invención son:

(1) Elevada capacidad abrasiva constante en un 

largo periodo de tiempo; profundidad de rascado constante (altura 

pico a valle);

(2) Elevada cantidad de grano por unidad de su­

perficie junto con una alta economía del soporte insertado; a 

pesar de la elevada cantidad de grano por unidad de área super­

ficial, se mantiene el carácter flexible de un abrasivo reducido;

(3) La cantidad de grano revestido por unidad de 

área superficial y la cantidad útil de grano añadida por unidad 

de tiempo en la unidad de superficie, pueden variarse sin influen 

ciarse conjuntamente por el cambio del diámetro de los cuerpos 

abrasivos esféricos;

(4) La adaptación individual a diferentes presio­

nes de contacto se puede conseguir variando la matriz aglutinan­

te, el volumen de poros de los cuerpos abrasivos, los diámetros 

de los cuerpos abrasivos y la cantidad de grano por unidad de



- 17 -

5

10

15

20

25

30

área superficial;

(5) Puesto que la solidez del revestimiento de 

los cuerpos abrasivos puede variarse sin cambiar la cantidad de 

grano por unidad de área superficial, pueden producirse abrasi­

vos revestidos, que no son muy sensibles al apiñamiento, sin 

disminuir las otras ventajas;

(6) Proceso simple de producción sin grandes cos-j

tos; y - ¡'

(7) Las partes finas o bastas tamizadas en la 

producción de cuerpos abrasivos pueden cargarse de nuevo al pro­

ceso de producción haciendo que prácticamente no se produzca re­

siduo alguno (las partes bastas son reducidas antes de volverse 

a introducir).

La invención se explica a continuación por meddo 

de ejemplos de puesta en práctica.

La figura 1 muestra un abrasivo revestido en for­

ma esquemática.

La figura 2 muestra una representación esquemáti­

ca en aumento del cuerpo abrasivo esférióo.

Las figuras 3a-3c muestran un aparato de agitación 

que resulta particularmente adecuado para la producción de cuer­

pos abrasivos esféricos.

La figura 4 muestra la influencia del diámetro 

diferente en la esfera con respecto a la capacidad abrasiva y 

gráficamente muestra una comparación con una cinta convencional.

La figura 1 muestra el soporte 1, por ejemplo un 

género tejido, la primera capa aglutinante usual 2, la segunda 

capa aglutinante usual 3 y el cuerpo abrasivo esférico 4. La ilus 

tración muestra que la segundacapa aglutinante tiene una estruc­

tura relativamente abierta que sirve sustancialmente para asegu-
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rar los cuerpos abrasivos 4 sobre la primera capa aglutinante 2.¡

La estructura abierta viene claramente indicada }
)

en la figura 1. Los cuerpos abrasivos se proyectan del plano i
. . *

de la capa aglutinante usual 3t con lo cual se obtiene una cier-!
!

ta humectación sobre la circunferencia. En general se prefiere,!
!

independientemente de este ejemplo especial, que los granos abra 

sivos se proyecten desdé el plano de la capa aglutinante usual 

en 1/4 a 3/4 de su diámetro.

La representación aumentada de la figura 2 mués-! 

tra el cuerpo abrasivo esférico 4 el cual es penetrado, en su ! 

sección transversal completa, por la matriz aglutinante orgáni- - 

ca 5 y granos abrasivos individuales 6. El cuerpo abrasivo tie­

ne poros 7 a pequeña escala. -

La figura 3c muestra el aparato de agitación, en 

donde puede apreciarse el recipiente de agitación 9 y el eje agi 

tador 10 con la placa agitadora rebordeada 13. En el recipien­

te de agitación se coloca la fasp disolvente orgánica 8 y el cuer 

po abrasivo esférico 4 dispersado en dicha fase disolvente orgá­

nica 8. Las figuras 3a y 3b muestran una representación en au­

mento de la placa agitadora 13. La placa agitadora 13 tiene en.: 

dentaduras curvadas 14 sobre su circunferencia. ¡

La figura 4 muestra un gráfico de abrasión en el 

cual la cantidad de material molido se fija en gramos contra el - 

número de periodos de abrasión cada 23 contactos: durante los

primeros seis periodos de contacto aumenta la carga de trabajo, j 

mientras que durante los restantes periodos de contacto la carga; 

permanece constante en 4,5 Kg. La curva 1 de la figura 4 represen 

ta la capacidad abrasiva de una cinta abrasiva que contiene el ¡

abrasivo esparcido en forma de cuerpos abrasivos esféricos con ¡
!

una fracción de tamizado de 0,75^a 1 mm. Los cuerpos abrasivos :
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contienen granos abrasivos de un tamaño de grano P120 correspon-í 

diente a un diámetro medio de 0,12 5 mm. La curva 2 muestra una j 

cinta abrasiva que contiene un grano abrasivo P 120 enforma de 

cuerpos abrasivos esféricos con una fracción de tamizado de 0,5 ¡ 

a 0,75 mui. Los cuerpos abrasivos de mayores diámetros producen 

superiores cantidades de abrasión por unidad de tiempo o inter­

valo de abrasión.

La curva 3 muestra la capacidad de abrasión de 

la cinta abrasiva convencional que ha sido esparcida con la gra­

nulación P 120 de forma conocida.

Ejemplo 1

Se colocan 550 mi de benceno en un recipiente de 

agitación dotado de un mecanismo agitador de alta velocidad, y i
se calienta a 6030. Se añaden 100 gramos de grano abrasivo ¡ 

(corundum) con un diámetro medio de 90 mieras y se añade, a una . 

velocidad de rotación de 900 rpm, en un periodo de 3 a 5 minutos!, 

una mezcla de 10 granos de una resina de urea-formalddhido del 

tipo "HW 503" (Fárbverke Hoechst AG.), 1 gramo de cloruro amóni­

co y 3-4 mi de agua, formándose con ello cuerpos abrasivos de 

forma esférica y elíptica compuestos de granos individuales y 

de resina de urea-formaldehido. Después de 35 minutos, se sepa­

ra el benzeno de los cuerpos abrasivos resultantes y estos úl­

timos se secan a 70-80 oc.

Las esferas resultantes tienen la estructura re­

lativamente abierta mostrada en la figura 2, con lo cual los gra 

nos individuales se encuentran desordenados.

Se produce una cinta abrasiva en una formación 

resina totalmente sintética con una fracción de camizado de 

0,5 a 0,71 mm. Se reviste uña sarga de algodón equipada con una 

de resol fenólica, dispersándose sobre la misma los cuer-
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pos abrasivos y revistiéndose entonces oon una mezcla de resina 

de resol fenólioa y oarga, trás lo cual se seca. La cinta abra- ; 

siva, que mide 50x2134 mm se ensaya luego con respeoto a moltu?- ¡ 

ración sobre una máquina de ointa de oontaoto (tensor) oon ali- ¡ 

mentación automática de piezas de trabajo. Estas piezas de traba-i 

jo son ángulos de hierro de 20x3 mm "St.37*. En total se llevan á 

cabo 12 periodos de abrasión cada uno de ellos oon 23 contactos a

intervalos de 10 segundos. En los primeros 5 periodos de abrasión,
-1

la oarga aumenta de 2,25 a 3,75 kg, mientras que en los últimos j 

periodos la abrasión tiene lugar oon una oarga. de 3*75 bg. Se abra 

siona mas del doble de la oañtidad en comparación oon una cinta 

abrasiva convencional, si bien en los periodos de abrasión indivi­

duales la cantidad abrasionada es prácticamente la misma oon idón 

tica carga. La ointa abrasiva de lá invención no se agota después 

de este ensayó..

Ejemplo 2

Según el prooeso del ejemplo 1, se producen ouerpos abrasi­

vos oon una fraooión de tamizado de 0,84-1 mm, teniendo granos 

abrasivos individuales (oorundum) de un diámetro medio de grano de 

180 mioras. Las estipulaciones en el ensayo de abrasión correspon­

den a las del ejemplo 1 , en donde la abrasión se efeotua oon una 

oarga en aumento de 2,25 a 4,5 kg en los primeros 5 periodos de 

abrasión, utilizándose una oarga superior a 4,5 hg en los 16 perio 

dos adicionales. En este caso, se abrasiona igualmente una oañtidad 

uniformemente alta en un largo periodo de tiempo. En contraste, la 

ointa abrasiva convencional insertada oon fines comparativos, se 

oonsumia después de 11 periodos.

Ejemplo 3

Se oolocan 160 kg de Shellaol A en un tanque con mecanismo

agitador de alta velooidad junto oon 50 kg da oorundum (diámetro 

medio del grano : 90 mioras, es deoir un grano P 150 Fepa).

—20**
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A 500 rpm, se añade una mazóla oompuasta de 5 kg de resina da .
!

urea-formaldehido dal tipo "HW 503" (Farbwerke Hoeobet) y 500 ! 

g  do cloruro amónioo disuelto an 1,5 1 da agua. Despuóa da 10 

minuto a, ae réduoe la velooidad da agitación a 300 rpm. La 

mazóla ae agita a temperatura ambiente durante 90 minutos y 

ae filtra luego el Shell sel. El material abrasivo esfárloo re­

saltante ae lava oon freon 113 TR-T, ae aeoa y se tamiza. Como 

se indioa en el ejemplo 1, ae produce una ointa abrasiva con 

una fracoión de tamizado da 0,5-0,71 mm y se somete al ensayo . 

da abrasión. La cinta abrasiva alcanza una abrasión total da 

1.114 g mientras que una ointa standard ofrece una abrasión 

total da 314 g.

EJEMPLO 4

En un tanque dotado de un mecanismo agitador de alta 

velooidad, se introducán 200 1 de peroloroetileno y 100 kg de 

oorundum (diámetro medio de grano, 90 mioras). A 550 rpm, ae 

añade una mezcla compuesta de 10hg de reciña de urear-formal- 

dehldo del tipo "HW 503" (FarbwerXa Hoeohst) y 1.000 g de clo­

ruro amónioo disuelto en 3 litros de agua. -Despuáa de 10 minu­

tos se reduce la agitación a 300-400 rpm y ae mantiene en cate 

valor de modo que el grano no se deposite en el fondo del re­

cipiente. La mezcla ae agita a temperatura ambiente durante 

90 minutos y ae desoarga el peroloroetileno. Loe cuerpos abra­

sivos esfóricos resultantes se secan y tamizan. Se producen 

oinstas abrasivas con una medida de 10 i 400 cm oon una frao- 

oión de tamizado de 0,5-0,71 mm. Las o intas se insertan en una 

reotifioadora circular ain punta pa%*$6 trs&jHLr oon tubos de un 

elevado contenido en níquel. Las me^Qas'dW.os tubos son!

25 x 3 y 38 x 3 mm, longitud entre 7 y 8 m . Se esmerila una 

media de 20 tubos oon cintas abrasivas convencionales en un

POOR
QUAUTY
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unión de resina sobre resina, se retiran a continuación las , 

cintas ya que no se consigue la reducción requerida. Con las ¡ 

cintas según la invención, se esmerila un total de 90 tubos.

EJEMPLO 5

Se sigue aqui el procedimiento del e jemplo 4, sólo 

que se aumentan las cantidades:

250 1 per olor oetileno 

150 kg oorundum (90 mieras)

15 kg agente aglutinante

1,5 kg cloruro amónico disuelto en 4,5 1 de agua.

Se producen oinstas abrasivas oon una medida de ; 

10 x 300 om con una fracción de tamizado da 0,5-0,71 mm. Las 

ointas se insertan en una rectificadora oiróular sin punta : 

para trabajar oon tubos de elevado contenido en oromo-niqual. ' 

Las medidas de los tubos son: 13 x 0,6 mm, longitud 6,5 m  . Se 

esmerila una media de 50Ó m oon las oíntas abrasivas convencio­

nales en una formación da resina campistamente sintÓtioa, 

mientras que oon las cintas según lá invención se esmerila 

1.310 m. . . .

Desorita sufientemente la naturaleza del invento, 

asi o orno la manera de realizarse en la práotioa, debe haoerse 

oonstar que las disposiciones anteriormente indioadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en ouanto no alteren 

su prinepio fundamental.
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BEIVINDIC ACIONES

1. - Procedimiento para producir un abrasivo revesti­

do, según el oual un soporte, preferiblemente en forma de una 

cinta, se reviste con una primera capa aglutinante (oapa de 

trabajo), a continuación se aplica el abrasivo, se aeoa la 

primera oapa aglutinante y, si es neoesario, se reviste el 

abrasivo oon una segunda oapa aglutinante (oapa de apresto) y 

por último se seoan las oapas aglutinantes hasta la solidifi- .

oaoión; caracterizado porque como abrasivo se emplean cuerpos ¡'
¡

abrasivos esf árleos obtenidos dispersando los constituyentes ' 

de los cuerpos abrasivos, consistentes en granos abrasivos y 

una matriz aglutinante orgánica, én una fase disolvente orgá*- 

nioa, oon lo oual los constituyentes del cuerpo abraslvA se 

mantienen en suspensión en la fase disolvente hasta que se 

forman esferas inherentemente estables, las cuales se separan 

luego de la fase disolvente orgánica y se seoan+

2. - Procedimiento según la reivindicación l, carac­

terizado porque oorno fase disolvente orgánica se emplea un 

hidrocarburo o mazóla de hidrocarburos#

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, carac­

terizado porque oomo fase disolvente orgánioa se emplea per- 

oloroetileno.

4. - Procedimiento según oualqulera da las reivindi­

caciones anteriores, caracterizado porque los constituyentes 

de los cuerpos abrasivos se agitan en la fase disolvente orgát- 

nioa hasta que se forman esferas inherentemente estables.

5. - Procedimiento según la reivindicación 4, carac­

terizado porque para la agitación se emplea un reoiplente agi­

tador cuya placa agitadora tiene un diámetro de 1/4 a l/2 del 

diámetro del recipiente de agitación.

6. - Procedimiento según la reivindicación 1, carao-



terizado porque loa ouerpoa abraaivosesfárioos se componen de j 

80-97% en peso de granea abraaivoa y 3^20% en peao de matriz ! 

aglutinante orgánicas

7. - Arooedlmiento segán le relvindieacián 2 , carée- - 

terizado porque hasta el 60% en peao da matriz agutinante 

orgánioa ae reemplaza por una carga.

8. - Procedimiento aegdn laa reivindioapionaa 1 , 6 y ,

7, caracterizado porque la matriz aglutinante orgánioa ae pro-! 

porciona por una reaina de feUol-íormaldehido, ure&-formaldahi- 

do o melamina. -

9. - Procedimiento aegdn cualquiera de laa reivlndi- 

cacionea anteriores,^ caracterizado poique el diámetro medio

de los cuerpos abrasivos eafáriooa aaoienda a 0 ,3-2 mmyy cona- 

tituye de 3 a 500 veoea el diámetro medio dal grano abrasivo. ¡

10. - Procedimiento para producir mi abraaivo revea- : 

tido, tal y o orno queda auatanoialmente deeorito en la presente 

memoria e ilustrado en loa dibujos adjuntos.

Eata memoria o onata de 24 hojas eacritéa a máquina 

por una sola oara.

Madrid, 7-S ^8.197?

THE CAHBORUNáUM COMPANY.
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