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La presente invencidén se relaciona con un proce-:

dimiento para producir. un abrasivo revestido,

Es sabido que con los abrasivos revestidos, los

granos abrasivos individuales estén normalmente anclados en uha i
capa sobre un material soporte o vehfculo. En funcidn de la ope;
racién abrasiva, se presentard un despuntadé del grano individual
o un disgregado parcial del grano, donde, en el caso ideal, el i
grano abrasivo se desgasta del material vehficulo. El material i
vehiculo se mantiene bastante bien después de la operacidn abrg.i
siva. ' ) '
Con el fin de obtener una vida de servicio mayor, .

se han llevado & cabo intentos para aplicar granos abrasivos en

i diversas capas sobre el soporté. El grano agbtado deberéd ser

reegplazado sobre la superficie de oofte pOr un nuevo grano cuan
do se lleva a cabo una operacién de ‘esmerilado con estos abrasi- -
vos. bn la préctica, lo anterior ha resultado ser dificil ya

que la capa del agente aglutinante dél grano abrasivo es inflexi
ble ¥y, consecuentemente, se plerde la propiedad flexible de esta
herramieﬁta abrasiva, En adiciénm, la firmeza de la capa abrasi-
va. debe coordinarse con la operacidédn de abrasidn, al objeto de '
evitar presiones de contacto demasiado elevadas y la disgrega-
cibén del grano abrasivo y agente aglutinénte adhesivo por la pie-
za de trabajo. Con esta disposicidén de granos abrasivos, se pre-
senta el apifiamiento de la capa abrasiva superior cuando se in=-
tenta la abrasibn de materiales grasientos y blandos.

Se han llevado a c&bo'ya ciertos desarrollos pa=
ra lograr solucidnes mis econdmicas en el tratamiento de super-
ficies, alterando la disposicidén de los grancs abrasivos., Con-
secuentemente, por ejemplo, se conocen abrasivos revestidos que

se forman de tal modo que una capa de particulas de corcho o de
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vermiculita expandida se distribuyen sobrs la primera capa aglgz
tinante adhesiva (capa de trabajo). Sobre esta capa de parti- :
culas de corcho o de vermiculita expandida, se aplica una nue- i
va capa de agente aglutinante'adhesivo sobre la cual se espare ;
ce el grano segin el proceso usuél de esparcido o en la cual

el grano ya estd contaido en forma de una lechada o suspensidn.
la capa de granos abrasivds obtiene la disposicidén tridimensio-
nal deseada através de las particulas vehiculo que se encuen-
tran pof‘debajo. Sin embafgo, se dice que los abrasivos en di-
cha forme tienen una resistencia friccional awmentada (lo cual
es sih embargo deseado en aquellos casos tales como, por ejem-
plo, en las opeiaéiones de pulimiento), ya que las paticulas
de corch§ 0 iemiculita soportan el proceso de pulido. ZEn la
patente USA nimero 2.542.058 se describe ﬁn abrasivo revestido
de dicho tipo para fines de pulimiento.

En contraste con los abrasivos revestidos, las
herramientas abrasivas del tipo aglutinado no estén dispuestas -
con un revestimiento, esencialmente de una sola capa, de graho
abrasivo, sino que la granuacién abrasiva estd distribuida aqui
tridimensionalmente en el agente aglutinante adhesivo., Los gra.
nos individuales no tienen una orientacién preferida. Por con=
siguiente, los abrasivos aglutinados no poseen la elevada agndai
inicial de los abrasivos revestidos, si biem 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- .
rioc que se expongan repetidamente nuevos granos abrasivos. Es-
to solo es pogible 8l 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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i

abrasivos aglutinados que con los abrasivos revestidos. De heei
cho, se han llevado a cabo intentos para transferir las experiep

cias con abrasivos aglutinados en relacidn a la £ormaci6n del

sistema aglutinante cel grano a abrasivos reveatidos Yy, por

tanto, obtener una mayor vida de servicio de la herramienta -
abrasiva. ; ' , o
fn la patente briténica nfmero 1.370,853 se pro-|

pone que el grano se réevista con un sglutinante de resina flui;

da y se vierta entonces sobre el soporte, en donde se mezola :

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

" nante del grano, que puede ser de hasta 6 mm de espesor, se 80w

lidifica en cierto grado mediante prensado Qon.rod;llos. las
herramientas abrasivas de aste tibo~no han,adquiiido sin embare

'go un significado préctico. Esto reside posiblemente en. la aue

sencia de flexibilidad del abrasivo rov.stido.tllirdoscrito.
La patente alemana nimero 1l.427.591 describe wn

abrasivo revestido que contiene abrasivo en forma de poqnnﬁéo
agregados de sranos abrasivos do contisuraci&n piramidal en wn
aglutinante eléstico. Una horramionta abraszva de este tipo
resulta d;ficil de fabricar ya que los cuorpos abrasivos debe-
rén tener una fonma especifica y también deberén estar acopla-
dos en una dispos;ci&n definida sobre el.soporte., g
Los agreggdos dq granos abrasivos d; aglutina-
miento duro, que no obstante tienen una forma irregular en es-
te caso, estén empotrados en un aglutinanto eléstico, segln las .
ensefianzas de la Ortenlesungnochritt alemana nfmero 1,752.612.

Los agregados de granos abrasivos estén isualnonte totaluente

En las dos ultimas publicaciones mencionadas,

los agregados de granos abrasivos duros estin situados préctie

\
i
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camente de modo que floten en un empotramiento eléstico, con ‘
lo cual las masas de empotramiento blandas se desgastan conti= f
nuamente con los mismos en la operacidén de abrasién. ' '

La Offenlegungsschrift alemana nfmero 2.414.047
describe un material compuesto, esférico, de granos abrasivos,
que contiene granos abrasivos finos en un aglutinante cerami-
co. Dichos materiales compuestos se prefieren cueido han de
utilizarse microgranulaciones muy duras, tal como, por ejemplo,i
diamantes o carburo de boro. Se prefiere aqui un aglutinante
ceramico duro debido a que los ;gentes aglutinantes‘orsénicos J
nthienenlla firmeza deseada.

Ighalmente, se sabe que, a parfir de la producidn
de abrzsivos aglutinados, la velocidad de corte de una muela
abrasiva puede medbrarse incluyendo cuerpos huecos compuestos
de dxido de aluminio (corundum) en el aglutinante. La disgre-
gacidn del aglutinante duro se acelera por los cuerpos huecos
ie corundum alli{ mezclados y la superficie de corte es menos
propensa al apifiamiento. Dichos-cueipos abrasivos se describen:
en la patente USA nlmero 2,986.455,

La patente suisa nfmero 366.212 describe también
tales abrasivos aglutinados. £n esta patente, la gama de esta
técnica de trabajo estd relacionada con los abrasivos reVestidoé.
Los abrasivos revestidos muestran de hecho ﬁna velocidad de cor;
te mejorada y estin menos propensos al apifiamiento mediante la
mezcla de perlas huecas de 6xido de aluminio en lé capa aprese
tzda. La vida de servicio de la herramienta abrasiva puede é
prolongarse también algo mediante esta técnica, ya que la capa

de apresto se disgrega mejor liberando asi nueves granos abrae

8ivos. _
Segtn otro proceso desorito en la Auselegesschrift
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alemana nfinero 2.348.338, los granos abrasivos se fijanrsobre
esferas huecas de paredes finas por medio de un aglutinante y i
los cuerpos resultgntes'soh anclados entonces sobre wn soporte E
por medio de un adhesivo. Los abragivos prbduci&os~de‘bsté Mo~
do -demostraron una mayor vida de servicio en comparacién con los
ébrasivos convencionales que tienen una disposicibénde granos .
abrasivos en una sola capa, formandose el espacio huéco por ro-f
fura de las esferas huecas con lo que 1a'abrasi6n se considera :

particularﬁente ventajosa. En la produccidén de cuerpos abra=-

‘sivos en forma de esferas huecas, segﬁn'eSte PTOCeso, pueden

surgir aglomeraclones T ulterlores perd1das de materlal. E
' Tlos cuerpos abraszvos en rorma de esferas huecas:
se descrlben tamblén en la solic;tud de patente alemana publica-
da nlmero P 25 16 008.1, en donde se producen afadiendo perlas
de poliestireno pre-espumadae a granos abraszvos calientes y
sellando estos granos abraszvos en 1as perlas, con 10 cual se
obtiene una esfera hueca,-qug contiene granos abraslvos narmé-
ticamente empacados en su circurferencia. Con tales abrasivos
revestidos, esparcidos con cuerpos abrasivos en forma de esfe-
ras huecas, ha.de alcanzarse una e;ﬁvada capacidéd de esmerila-.
do uniforme & una altura de pico a valle de profundidad de raéi-
cado constante. Tales abrasivos se.consideran insensibles al i
apifiamiento. ‘ : i
El objeto de la presente invencién 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 apifiamiento prematuro, Si-

multéneamente, se ha llevado a cabo un internto para alojar una

mayor casntidad de granos por unidad superficial sin efectos sa-;

cundarios desfavorables, con el fin de mejorar con ello la vida“
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de servicio del abrasivo revestido y mejdrar consecuentemente la
utilizacidn econdmica.

Este objeto se resuelve con el tipo de agbrasivo
revestido en el cual el abrasivo se encuentraen forma de cuer-
pos abrasivos esféricos, que se caracteriza porque los cuerpos
abrasivos esféricos contieﬁen granos abrasivos anclados en una
matriz aglutinante orgdnica, con lo cual la matriz aglutinante
orgénica tiene como médximo la dureza de la capa de trabajo usual

del aglutinante que sirve para asegurar los granos sobre elsom

porte.

i

Los cuerpos‘abrasivos esféiicos se dispersan se- ,
ghn esta construccién con matriz sglutinante orgénica sobre el |
diémetro; de modo que qﬁeda anclada una pluralidad de granos
abrasivos en el cuerpo abrasivo esférico. LA matriz aglutinante:
orginica moja los granos abrasivos individuales y los retiene
conjuntamente en forma de puente aglutinantes a los cuerpos abra
sivos esféricos. Ia matriz aglutinante orgénica puede contener
poros mas o menos abiertos y/o cerrados, en funcidém del método
de procesado. Se considera esencial que la matriz aglutinante
orgénica sea como mAximo de igual dureza pero con preferencia
mds blanda que la capa de trabajo @sual del aglutinante que se
reéiste sobre el soporte paraasegurar el abrasivo. Las ventajas
aqui obtenidas se traducen del hecho de que los cuerpos abrasivos
esféricos liberan continﬁa y regularmente grano abrasive sin pe-
ligro de que la superficie de las piezas de trabajo a abraaionar;
sean rascadas, ya qdé los cuerpos abrasivos no pueden trabajar »
por si mismoscomo un grano basto de gran tamaiio.

Los cuerpos abrasivos esféricos seginm la invencién
no son muy duros. Su dureza puede ser influenciada dentro de

ciertos limites por la eleccién de medios aglutinantes para la
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matriz y alterando el método de procesado y la porosidad. ILos
cuerpos abrasivos segln la invencidén pueden ser molturados gene-f
ralmente de modo ffoil entre las puntas de los dedos. Los tiposf
de mayor dureza ﬁueden ser conmparados en durezi coﬁ_fragnentos'
| de abrasivos aglutinados con resina fendlica, mientras que los
tipos mds blandos corresponden aproximadamente en dureza a los —j
cuerpos abrasivos de poliestiréndjantes mencioﬁados'gnjfonma de
esferas huecas. ' L ‘ ' - '[
Segim una forma de realizacidn prefeiida,'los '
cuerpos abrasivos esréricos_estéh compuestos de 80 a‘97% en peso
de granos abrasivos y 3 a 20% en peso de qatriz'églutinante or— g
 ginica. ' ‘ : :.' . | o
La mgtriz aglﬁtinqnte orgénica'pue&e ger reempla- -
zada hasta en wn 60% en peso por una carga. A este iegpécto}ée
pueden utilizar los materiales de carga inertes conoeidos porv
los especialistas, tales como cargas de carbonato cilcico o cao-.
1in y/o cargas activas abrésivgs, tdle§ como criolita o borbfluo-'

rato potéasico. Ex;sﬁe también la posibilidad de que los cuer@os

abrasivos esféricos contengsan hasta 35% de su volumen, preferi-

Iy

olemente ae 7 & 15» de su volumen, de poros cerrados, Las den-

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

den de 0,65 & 1,35 gramos/ml, con prereiencia de 1,15 a 1,25 grg_i
mos/ml, en funcidén de la densgidad aparente de iés partes constie
tuyentes y del método de. piocesa&o. ’. .

Para 1la formaeidn de los cuerpos abrasivos esfés |
ricos se recomiendan los granos abrasivos usuales tales como %
oxido de aluminio, carburo de silicid, silex o esmeril. |

i
Como matriz aglutinante orgénica son adecuados |

los msteriales que se ubtilizan normslmente para aglutinar granos!

!
abrasivos. Zstos materiales deberdntener una fuerte adhesién al-
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grano abrasivo y resistir las fuerzas de frlcci6n, golpeo y em~ |

puje que surgen durante la abrasién.

Particulamente adecusdas como matriz aglutlnante

l

orgénica son las conocldas resinas de fenolvrormaldeido, 1991nasf

de urea o resinas de melamina y también otros medios aglutinan=-

tes tales como, por ejemplo, dispersiones de materides termo-
plésticos sintéticos, en particular poliacrilatos.

Con el fin de evaluar la dureza, se puede par-
tir normalmente del hecho de que las resinas de resol fonblicas
se consideran los aglutinéntes mas duros y que las resinas fe-
ndlicas modificadas son mas blandas que las resinas fenélicas
sin modificer. Las resinas de ureabdeben ser.consideradaa como
més blandas que las resinas fenblicas y los poliacrilatos como
més blandos que las resinas de urea. Ls esencial que los cuer-
pos abrasivos individualeérse disgreguen tan uniformemente domo
sea posible bajo la influencia de la presidn de contacto durane-
te la operacidm deveémerilado. La porosidad de la matriz y la
disposicidn de los cuerpos abrasivos en ei abrasivo revestido
contribuyen principalmepte a lo anterior, ademés de la eleccidn
de una matriz aglutinante adecuada.

Los cuerpos abrasivos estéricos con un diémetro
medio de 0,2 a 3 mm son loé preferidos para el abrasivo revesti-
do segfn la invencidén. El grano abrasivo deberéd tener un tamafio
medio de grano comprendido emntre 3 y 500 micras, con preferencia
entre 50U y 300 micras. OCon estas mediciones, loscuerpos abra-
sivos esféricos tienen un diémetrd exterior de hasta 500 veces
el diémetro medio del grano abraaivo. Sin embsrgo se prefiere
especilmente un diémetro exterior de 5 a 30 veces, en particu-
lar de 5 a 10 veces, el didmetro medio del grano abrasivo,

Es importante que los cuerpos abrasivos esféricos



se aseguren en el soporte en la correcta proximitud con el re-

vestimiento. En adicidén, debe asegurarse que la matriz‘agluti- !
ﬁante, que aglutina los granos individuales en el cuerpo abra- :
sivo esférico, esté coordinada con la pre;i6ﬁ de trabajo espe- '
rada, de modo que los granos individuales se conecten de un mo- |
do bastante seguro entré s{ 7y que ée mantenga una buera agluti- |
nacién durante la operacidn.de trabajo.

A En virtud de la forma ésférica de -los cuerpos
abrasivos, se puede consegui§,~por revegtimiento, un elevado
suninistro de grano abfasivo por unidad'supefrigial. 8i es ne-
cesario, el espesor de la capa Que contiene granos aﬁrgsifos
puede variarse alterando el d;émetro de ioé cuerpos abrasivos -
esféricos sin élterab la cantidad (peso) de.grano abrasivo por
unided superficial. " Be reéomienda, sobre la base de lo dicho i
anteriormente, el tamizar, dentro del aiémetro abrasivd dado de
0,2 a 3 mm, fraccionés dentro de 1imites de'diémetro mas estre- |
chos antes del revestimiénto; con el f£in de conseguir el resul=-
tado optlmo para la aplicacibn respectiva. Consecuentemente,
los cuerpos abrasivos de 0,5 a O vS5 mm, O 5 a 0,71 mm, 0,71 & 1 mm
61al,5mmhan resultadO’ser ventajosos como fracciones adecua~
- das., 4 través de la eleccidn del didmetro adecuado es posible
conseguir la rotura de los cuerpos abrasivos esféricos adistintas
presiones de contacto con igual suministro de abrasivo por uni-
dad de superficie. En adicibén, la herramienta abrasiva obtiene,
con igual cantidad de grano por unidad de superficie, el carace .
"ter de un abrasivo revestido mas o menos denso, en funcién de
la fraccidén de grano elegida. La influencia de la seleccidn de
frgcciones adecuadas sobre la velocidad de corte, se olfrece en
la figura 4.

5i se hace uso de estas posibilidades, se obtienen



10

15

20

2>

30

=)L
entonces buenos resultados en la préctica, 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 cohica ée aplica una primera capa aglutinante usual
(capa de trabajo), por ejemplo una resina fendlica modificada o
sin modificar, y el cuerpo esférico se aplica entonces, por ejem
plo, por meaio de gravedad o proyeccidén electrostética. La ca=~ !
pa de trabajo se seca a continuacibén, se reviste preferiblemente
con una segunda capa aglutinante (capa de apresto) y lés 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 viscosidaq particular~
mente .aja, que se desvia delmétodo usuval de produccidn de agbra-
sivos revestidos. VYon ello, los cuerpos abrasivos del soporte
estan suficientemente expuestos'y no estén cubiertos en un gra-
do demasiado grande por la capa de apresto. Por consiguiente,
los cuerpos sbrasivos no deberédn ser revestidos de modo que flo-
ten en la capa de apresto, sino que solamente deberén ser cubier
tos por una pelicula y asegurarse sstancialmente sobre la base,
Segln 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 abrasidén. Al miszo tiempo, esta

medida tiene un efecto favorable sobre la flexibvilided del abra-
sivo revestido. |

las viscosidades de mezclas de aglutinantes se
miden normalmente en centipoises. Sin embargo, proporcionando
simplemente la viscosidad no se conseguird clarificar la nasura-

leza del mitodo de trabajo, ya que se miden difersntes viscosi-
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dades con abrasivos convencionales en funcién del tipo de re-
sina insertada y del método de trabajo. Por lo tanto, el método

de trabajo se expliéa mejor mediante un ejemplo: Los cuerpos

|

i
i
i

abrasivos esféricos con un didmetro medio de O,Biim corresponden

aproximadamente a un tamafio de grano 20 con un: abrasivo revesti-.

do convencional, mientras 'que los cuerpos abrasivos esféricos

de un tamafio de 0,6 mm se coxrresponden aproximadsmente con un

revestidos usuéles, la primera capa aglutinante con una visco=
sidad de, por ejemplo, 800 ¢P, la vigéosidad de la primera dapé

aglutinante (capa de trabajo) se encontrard también en 800 oP .

para los cuerpos abrasivos esféricos segln las ensefianzas de la -

invencién con idéntico método de trabaja, miéntfasjque se fija

una viscosidad esencialmente inferior de 200 ¢R pars la segunda "'

capa aglutinanté (capa de apresto). En la préctica, se ha en~

contrado que la viscosidad de la segunda capa aglutinmte (capa :

de apresto) devcer& elegirse de tal modo que constituya menos de -

la mitad de la viscosidad de la pfimera cépa de medio agiutinén-
te. Los cuerpos abrasivos esféricos. se conside:an particular—
mente importantes para la produccidén del abrasivo revestido.

Zst0s cuerpos abrasivos esféricos se obtienen dispersando los

" constituyentes de los cuerpos abrasivos en una fase disolvente

orgnica y manteniendo estos constituyentes en suspensidén en la

fase disolvente organica hasta que se forman esferas inherentee
mente estables, tris lo cual se separan las mismas de la fase
disolvente organica y se someten a secado.

Ha resultado ser ventajoso afiadir el grano abra-
sivo, si es necesario con cargé, a la fase disolvente organica
vy disperssrle en la misma, afiadiéndose a continuacién el medio

aglutinante orgénico formador de la matriz, si es necesario ca
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carga dispersada en el mismo. Para el aglutinante orgénico se
recomienda una cantidad de 5-40%, preferiblemente 10-20%4 con regi
pecto al peso del grano abrasivo. Estas cantidades determinadasi
se relacionan con el peso en hﬁmedq de los aglutinantes usuales |
y estén basadas en un conteni&o en solidos de este aglutinante
comprendido entre 45 y 80%, Puede ser necesario afladir catali-
zadores vales como cloruro awmbémico, acido oxélico, &cido clorhi—}
drico o &cido fosférico, los cuales resultan adecuados para acemi
lerar catiliticamente el endurecimiento de los productos de con-'
densacidn de formaldehido,

Como fase disolvente organica resulta adecuado
cualgquier disolvente orgénico inerté que u0 se mezcle con agus.
8in embargo, 1los disolventes deberén temer un punto de ebulli- i
cién demasiado bajo de modo que la reaccibdn de condensacibn de 7
la matriz aglutinante pueda soportarse, si es necesario, llevan=-
do a cabo el proceso g mayor teuperatura. Actuando de este mo-
do, se pueden acortar gsustancialmente los tiempos'de reac-
cibn, La reaccidn se puede efectuar a temperaturas entre 20 y
1002C segin sea necesario. Como fase disolvente orgénica son
adecuados los hidrocarburos y sus mezclas. Los hidrocarburos
elogenados, en particular percloroetileno, han resultado ser es-
pecialmente favorables como fase disolvente orgénica. El perclp
roetileno es favorable ya que nn es inflamable, tiene un valor
MAK relativamente favorable, tiene un punto de ebullicidén sufi-
cienvemente alto a un indice de evaporacidén relativamente eleva-
do y consecuentemente se logra un secado mas répido de los cuer-
pos abrasivos esféricos. Otros disolventes en los cuales no se
disuelve la matriz aglutinante de los cuerpos abrasivos esfiri ~

¢0s, sSon por ejemplo, los aceites minerales de elevado punto ae

ebullicifén o disolventes aromiticos tal como Shellsol A. Las
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mezclas aglutinantes acuosas son particularmente adeouadas para {

la matriz aglutinante orgénica deseada, ya que como se Iedemos- ;
trado, por ejemplo como anteriormente se ha descrito, desarrdll;é
una excelente afinidad bacia los granos gbrasivos y hacia la car%
ga, la cual puede afiadirse si ello fuera necesario. Esta afini-
dad favorece la formacidn de los cuerpos abrasivos esféricos.

La dispersidn deseada se consigue agibando los constituyentes de%
los cuerpos abrasivos segin una forms de reaiizacién preferida, ?
es decir se agitan hasta que se forman esferas inherentemente ‘
estables en la fase disolvente orgénicé. Esta agitacidén puéde'~:.'

tener lugar, por>ejémplo, en un recipiente de agitacién tal co-

5

mo un mezclador de elevado esfuerzo cortante conocido paré otras;
finalidades. Se ha demostrado qﬁe un recipiente,-en el cusdl el ;
disco agitador tiene undifmetro de 1/4 a 1/2 del difmetro del
recipiente de agitacidn, resulta particularmente apropiado. La
formacién déseada de cuerpos‘ésféricos en suspensién se consi- .
gue con e}lo particuiarmenté bien en la fase disolvente organi-
ca. Se obtiene una dispersién particularmente favorable selec~
cionando una velocidad adecuada de agitacién enconexién con la
forma de disco agitador mostrado, por ejemplo, en la figura 3.
La fase aglutinante acuosa se disgrega en gotas mas 0 menos gran
des en este caso, las cuales se mantienen en suspensién a la co-
rrecta velocidad rotacional hasta que se consigue la estabiliza~
cién 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 didmetro relativamente sstrechos. El tama-
fio de las esferas se puede controlar alterando la velocidad de
agitacidn y el suministro de medio aglutinaﬁte. La forma esfé-
rica se mantiene también después de la separacidn de la fase

disolvente orginica, Sin embargo, es posible que con la matriz
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aglutinante que no ha endurecido completamente, los bancos mayo—g

L o

res de granos esféricos conduzcan, bajo la influencia de sus pro
: i

pios pesos, a una deformacién de la forma esférica, observandose,
:

con ello desviaciones en el di&metro exterior medio de hasta 10%!

.

aproximadamente de la forma esférica ideal. Un incremento adi-
cional del medio aglutinante conduce, a una velocidad de agita~ -
cién uniforme, a un incremento en el ¢idmetro medio de las esfe-|

ras. Por el contrario, un aumento de la velocidad de agitacién,!

con una cantidad constante de aglutinante, conduce a una dismi-

nucidén en el didmetro medio de las esferas. La agitacibén a ve-

1 locidades rotacicnales gue sean demasiado elevadas puede condu~

cir a una disgregacién de las esferas ya formadas. IExiste tam~
bién la sosibilidad de imtroducir cantidades determinadas de ai-
re en la dispersién por agitaéién, junto con velocidades rota—
cionales y métodos de agitacién adecuados, siendo encerradas las
caﬁtidades de aire eﬁ ios 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 adadiendo agentes ai-
reantes, por ejemplo carbonato am6n1005 ala dispersidn.

Cuéndo los cuerpos abrasivos esféricos se endure-
ce.. suficientemente de modo que tengan una golidez satisfactoxda
para el tratamiento, se detiene la agitacidn y los cuerpos abra-
sivos se separan de la fzse orgénica disolvente medianive las téc-
nicas de procesado usuales, tales como, por ejemplo, decuntaciodn,
filtracidn o centrifugado, siendo entonces alimentada de nuevo
al proceso la fase orgénica recuperada. A continuacidn, los
cuerpos abrasivos esféricos son lavados, si es necesario, con

disolvente nuevo. &1 lavado se recomienda particularmente en el

caso de que como agente uispersante se utilice un disolvente &
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elevado punto de ebullicién con una velocidad de evaporacién re-

lativamente baja. En dicho caso, se elige para el lavado un di—é
solvente que tenga une velocided de evaporacidn relativamente- i
alta, para acelerar el secado; El-secado puede efeétuarse adi- ;
cionalmente por succidn o soplado de aire a yravés de una capa %
de relleno. El aire puede taﬁbién precalentarse para esta fina-i
lidad. Sin embargo, no es aconsejable elegir una elevada témpe-f
ratura, ya que los cuerpos abrasivos pueden liegar a coagulaise ;
con una matriz aglutinante que no haya endurecido sufiéientemen—f
te. Las temperaturas del aire del orden de 35 a:BOQC han resul-
tado ser convenientes empleando como fasé‘orgéniéa percloroeti-
leno. ' '

Las ventajas més importantes de los abrasivos se~

'gin la invencidn son:.

(1) Elevada capacidad abrasiva constante en un
largo periodo de tiempo; profundidad de rascsdo constante (altura
pico a valle); 7

(2) Elevada cantidad de grano por unidad de su-
perficie junto con una alta ecohomia del soporte insertado; a
pesar de la elevada cantidad de grano por unidad de frea super-
ficial, se mantiene el caracter flexible de un abrasivo reducido;

(3) La cantidad de grano revestido por unidad de
frea superiicial y la cantidad Util de grano afiadida por unidad
de tiempo en la unidad de superficie, pueden variarse sin influepn
ciarse conjuntamente por el cambio del diémetro de los cuerpos
abrasivos esféricos;

' (4) La sdaptacién individual a diferentes presio-
nes de contacto se puede conseguir variando la matrizsaglutinan-l
te, el volumen de poros de los cuerpos abrasivos, los diimetros |

de los cuerpos abrasivos ¥y la cantidad de grano por unidad de
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&rea superficial;

(5) Puesto que la solidez dsl revestimiento de
los cuerpos abrasivos puede variarse sin cambiar la cantidad de ‘
grano por unidad de &rea superficial, pueden producirse abrasi- :
vos revestidos, Que no son muy sensibles al apifiamiento, sin -
disminuir las otras ventajas; |

(6) Proceso simple de produccién sin grandes cos~|
tos; y - | !

(7) Las partes finas o bastas tamizadas en la !
produccidn de cuerpos abrasivos pueden cargarse de nwevo al prb-
ceso de produccidén haciendo que practicamente novse prbduzca re-
siduo alguno (las partes bastas son reducidas antes de volverse '
a introducirds

La invencién se explica a continuacidn por medio
de ejemplos de puesta en practica.

La figura 1 muestra un abrasivo revestido en for-
na esquematica, ‘

La figura 2 nuestra una representacidn esquemiti~
ca en aumento del cuerpo abrasivo esfériéo.

Las figuras 3a~-3¢ muestran un aparato de agitacidn
que resulta particularmente adecuado paré la produccidn de cuer=
poe abrasivos esféricos.

La figura 4 muestra la influencia del diédmetro
diferente en la esfera con respecto a la capacidad abrasiva y
gréficamente muestra una comparacidén con una cinta convencionsl.

La figura 1 muestra el soporte 1, por ejemplo umn
género teJido; la primera capa aglutinante usual 2, la segunda
capa aglutinante usual 3 y el cuerpo abrasive esférico 4. ILa ilug
tracién muestra que la segundacepa aglutinante tiene una estruc-

tura relativamente abierta que sirve sustancialmente para asegi -
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rar los cuerpos abrasivos 4 sobre la primefa capa-aglutinante 2&

la estructura abierta viene claramente indiéada%
en la figura l. Los cuerposvdbrasivbg se proyectan del plano j
de la capa aglﬁtinante usual 3, cdn_lo-cual se obtiene unﬁ ciefi -
ta humectacidn sobre la circunferencia. En general se prefieré,‘
independientemente de este ejemplo especial, que los graﬁos abr_g%
sivos se proyecten desde el plano dé la capa aglutinahte.usual,j'.

en 1/4 a 3/4 de su diametro.

La representacidén aumentada de la figufa 2 mugﬁégn
tra el cuerpo abrasivo esférico 4 el cual es‘pepetrado{Aen su; ;
seccidén transversal completa, por la maﬁpiz églutiﬁante oréénié g
ca 5 y granos abrasivos individuaies 6. El cduerpo abrasivo ﬁié-f‘
ne poros. 7 a pequefia gécala{ :

La figura 3c nuestra el aparato de dgifaciéﬁ, en;
donde puede apreciarse el recipiente de agitacién 9 ¥ el eje agi.
tado;AlO con la placa aéitadora rebordeada 13. En‘el recipien=-

te de agitacién se coloca ;a fase disolvente orgénica 8 y el cuer .

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

mento de la placa agitadora 13. La placa agitadora 13 tiene en |
dentaduras curvadas l4 sobre su-circunferencia. :
La figura 4 muestra un grifico de abrasidén en el.

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

| nttmero de periodos de abrasidn cada 23 contactos: durante los

primeros seis periodos de contacto aumenta la carga de trabajo,
mieatras que durante los restantes peribdos de contacto la cargaf
permanece constante en 4,5 Kg, Ia curva 1 de ia figurs 4 represeg
ta la capacidad abrasiva de una cinta abrasiva que cbntiene el §
abrasive esparcido en forma de cuerpos abrasivos esféricos con %
’ {

wna fraccidn de tamizado de 0,75\a 1 mm. Los cueipoé,abrasivos :
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contienen granos abrasivos de un tamafio de grano P120 corresponpf
diente a un diimetro medio de 0,125 mm., La curva 2 muestra una i
cinta abrasiva que contiene un grano abrasivoe P 120 enforma de |
cuerpos abrasivos esféricos con una fraccidn de tamizadq de 0,5 ;
a 0,75 mm, Los cuerpos abrasivos de mayores difnetros producen E
superiores cantidades de abrasidén por unidad de tiempo o inter-
valo de abrasién.

La curva 3 muestra la capacidad de abrasiém de
la cinta abrasiva convencional que ha sido esparcida con la gra--
nulacién P 120 de forma conocida. | |
Ejemplo 1

Se colocan 550 ml de benceno en un recipiente de
agitacién dotado de un mecanismo agitador de alta velocidad, y ,
se calienta a 602C, Se afiaden 100 gramés de grano abrasivo ;
(corundum) con un difmetro medio de 90 micras y se afiade, a una i
velocidad de rotacidén de 900 rpm, en un periodo de 3 2 5 minutos;
una mezcla de 10 granos de una resina de urea-formaldehido del A
tipo "Hﬁ 503" (Farbwerke Hoechst AG,.), 1l gramo de cloruro amdni-.
¢o ¥y 3-4 ml de agua, formandose cbn ello cuerpos abfasivos de
forma esférica y eliptica 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 1~
timos se sécan a 70-80 eC,

Las esferas resultantes tiemen la estructura re-
lativamente abierta mostrada en'lalfigura 2y con lo cual los gra
nos individuales se encuentran desordenados.

Se produce una cinta abiasiva en una formacidn
de resina totalmente sintética con una fraccién de tamizado de
0,5 a 0,71 mm. Se reviste una sarsa.de algoddén equipada con una

resina de resol fendlica, dispersindose sobre la misma 1los cuer-
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pos abrasivos y revistiéndose entonces gon une mezola de resina

de resol fendlics y carga, tréds lo cusl se seoca., La ointa abra- l

sive, que mide 50x2134 un se ensaya lusgo oon respecto & moltu~ |

raoién sobre una méquina de cinta de contasto (tensor) con ali-
mentacién automftion de piezas de trabajo. Estas plegas de trabad
Jjo son éngulos de hierro de 20x3 mm *St,37". En total se llevan &

cebo 12 periodos de abrasién cads uno de ellos éc_.n 23 ocontactos a -

intervalos de 10 segundos, En los primeros 5 periodos de abrasidn,
A : ‘|
la oarga sumenta de 2,25 a 3,75 kg, mientraes que en los @ltimos

periedos la abrasién tiene lugar con una carga. d0 3375 kg. Se abzrg
piona mes del doble de la cantidad en comparacién con una éi_.zif_a
sbrasiva convenaional, si bien en los periodos de gbresién indivie
duales le cantided sbrasionads es préoticaments la misha oon 1dén

- tioa carga. La. cinta a.braaiva. de la invencién no o 9gota despu.éa

de este ensayo.
Ejemplo 2 .
Segtn el proceso del ejemplo 1, s6 producen cuerpos abrasi-
VOB con.una fraoo:i.dn de tamizado de Q,84-1 mm, teniendo g::anoa
abresivos individusles (corundum) de wn diametro wedic de grano de -
180 mioras., Las estipulaciones en el enseyo de a’brasidn correspone
den a les del ejemplo 1, en donde lea abraai6n se efeotua oon una
carge en aumento de 2,25 a 4,5 kg en los primsros 5 periodos de
abrasién, utilizéndose una carge superior & 4,5 kg en 1los 16 perip
dos adicionales, En este oaso, se atrasiona igualmente una cantidad
uniformenmente elta en un largo periodo de tiempo. En contraste, la
cinta abrasiva convencional insertads oon fines comparativos, se
oonsumfa después de 11 periodos.
Ejemplo 3
Se colocan 160 kg de Shellsol A en un tangue con mecanismo
sgitador de alta velocidad junto con 50 kg ds corundum (dismetro
medio del gramo : 90 mioras, es decir un greno P 150 Fepa).
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A 500 rmm, 88 afiade una mezolae compussia de 5 kg de resina de
urea-formaldehido del tipo “HW 503" (Parbwerke Hoeohst) y 500 .
& de cloruro aménioco disuslto on 1,5 1 de agua. Despuds de 10

minutos, se réduce la velooidad de aglitaeién @ 300 rpm, Ia
mezole #e agita a temperatura ambiente durante 90 minutos y
se filira luego el Shellsol. El maforj.al abrasivo esférico re- |
sultante se lava con freon 113 TR-T, se seca y se tamiza., Como
se indica en el ejemplo 1, mse produse una ointa gbrasive con ’
una fraccién de tamigado de 0,5-0,7L mm y se somete al ensayo .
ds ebraeién. La cinta atraaiva aloenze wne ebrasién total de
1.114 g mientras que wna ointa standard ofrsce una ahrasifn
total de 314 g, "
EJEMPIO 4

"En wn tangue dotado de un mecenimmo agitador de alta
velooidad, se introducen 200 1 de perclorostileno y‘loo kg de °
oorundum (dlametro medio ds grano, 90 micras). A 550 rpm, se
aﬁadeuna. mezola oom;puaatg de 10kg de resina de urea~formal-
dehido del tipo EW 503* (Parbwerke Hoeohst) y 1,000 g de olow
zuro eménico disuslto en 3 1itros de agua. Despuss de 10 minu-
tos e rediwe la agltacién ) 300-400 rpm y se mantiene en este’

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

eipiente. La mezola se agita a temperamst anbiente durante

90 minutos y se descargs el porolor’ootilono. Los cuerpos abra~
sivos esféricos resultantes se secan y tamizan. Se produsen
cinstas abreeives con uns medida de 10 x 400 om oon una frac-
cién de tamizado do'O,S-O,'il m, Las ointas se insertan en una
rectifioadora oiroular sin punts pafe tral oon tubos de un
elevado contenldo en niquel. Las med,;ﬂaéw o8 tubos sons
25x 3y 38 x3m, longitud entre 7y 8 n . Se esmerila una
media de 20 tubos con ointas abrasivas oconvencionsles en un

POOR
QUALITY
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‘Les medidas de los tubos sont 13 x 0,6 mm, longitud 6,5 m . Se

~22-

~unién de resina sobre resina, se retiran 8 continuacién las gr -

¢intas y& que no se oconsigus la reduccién requerida. Con las '

ointas segin la invenoién, se esmerila un total de 90 tubos.

EJENPLO

Se sigus aqui el procedimiento del ejemplo 4, sélo
que B anmanta# las cantidades: N -

250 1 perolorestileno

150 kg oorundum (90 mioras)

15 kg agente. aglutinante

1,5 kg clomo anénico dimlto en 4, 5 1 de agu.a.

Se producen oinstas abrasivas oon una medida de ;.’

10 x 300 am con wns Pracoién de tamisado de 0,5-0,7L m. Ias |

_cintas se insertan en wna rectificadora ciroular sin punta |

pars trabajar con tubos de elevado contenido en oxoino-niquele
esmerila uns medis de 500 m con lam cintas _ah:éahivaé oonvenoio=
ngles en una formasidn de reésing conple*&amen'éo sintétiqa, o
nientras que con las ointas ségén la invencidn se semerile .
1.310 m, ‘

Descrits sufientements la naturelesa del imvento,
asi oomo la manera de realizarse en la préctioe, debe hacerse
oonstaxr que las diapoaioionas anteriormente indicadas son sus-
ce‘ptibl.es de modifioaciones de detalls en ouvanto no a.lteren-
su princpio fundamental. ‘
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REIVINDICACIONES

l.~ Frocedimiento para produsir un ebrasive revesti~
do, segtn el cual un soporte, preferiblemsnte en forma de una
cinta, se reviste con una primera daj»a..aglu'binante (oapa de
trabajo), a ocontinuacién se aplica 6l abré,aivo, se seos la
primera capa aglutinante y, sl es necesario, se reviste el
abrasivo con una segunds capa eglutinante (capa de apresto) y
por dltimé se secan las capas aglutinantes hasta la s0lidifi-
caoidn; caracterizaedo porque oomo sbrasivo se emplean cusrpos
abrasivos esféricos obténidbs dispersando los constituyentes
de los ouerpos sbrasivos, oonsiatan:bes en granos abrasivos j
wna matriz eglutinante orgénica, en nna: fase dimolvente orgé~
nioa, oon lo oual los oonstituyan‘bu del ouszpo atpesivé so
mantienen en suapensién en la’ fa-e disdlvente hasts que se
forman esforas inherehtemente estables, las cuales se separan
luego de la fase disolvente orgdnica y se secan,

2,~ Progedimiento segin la reivindiocaoién 1, oarac-
terizado porque oomo famse disolvento orgénioca se emplea un
hidrooarburo 0 una mezols de hidrooarb\moa.

3.~ Procedimiento sogin ls reivindicacién 2, ocarac-
terizado porqus oomo fase disolvente orgdnica se emplea per-

oloroetilenoc. .
4+~ Procediniento segin oualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, caracterizado porque los constituyentes
de los cuerpos abrasivos e | agitan en la fase disolvente orgé-
nioca hasta que se forman esferas inherentemente estables.

5= Procedimiento segén la reivindioscién 4, carso-
terizado poré,uo pars le agitacién se emplea un recipiente asgi-
tador cuya place sgitadora tiene un dismetro-de 174 a 1/2 del

digmetro del recipiente de agitacidén.
6o~ Procedimiento segfn la reivindioseién 1, ocarac-
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terizado porque 1los cusrpos sbrasivos esféricos se componen ds |

80~97% en peso de granos am-aa:l.voa ¥ 3-20$ en peso de ma‘briz i
aglutinante orgénica. : o ' ‘ ' -i
- Te= Procedimiento aog&n la re:l.vi.'ndioaoi&n 2, cérgo-- ‘
terizado porque hasts el 60% en POBO de matris aglutinante I
orgénica se reemplam POT una oarga. -
8.= Procedimiento segin la.s rsivindioaoionas 1, 6 y |‘
7y carscterizado porque la matris aglutina.n'be orgﬁnioa. ge. jro- .
porcions por ung resins ds fehol—fomaldehido, urea-forma.ldahi- -
do o malamina.. ‘ . o ; :
e Prooedimiento segﬁn aualquiera de .1aa reivmdi-

1, caciones an'beriores, oaraoterizado porqna el diamatro medio

de .108 cuerpos a‘orasivoa uférioos asoiende -3 0,3-2 m;y oons;- L
tituye de 3 a 500 veoes el diametro medio del grano gbrasivo. |
10.~ Procedimiento para producir un abra.aivo reves- " i
$ido, tal y oomo queda suatanoialmante dasori'l:o en :l.a pmsente '
memoria e ilustrado en loe d.ibudoa ad:unto-. . ‘
_ Eata memoria oonsta de 24 hojas oacritaa 8 méq,uina
por una sole carae.
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