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Inventia se referd la o sculd de slefuit din granule
abrazive aglomerate, si la procedee de obtinere a
acestor granule abrazive aglomerate. Scula conform
inventiei contine:

a. aproximativ 5...75% vol material aglomerat sinte-
rizat, care contine o multitudine de granule abrazive,
fixate Tntre ele cu ajutorul unui material de legaturg,
materialul de legatura fiind caracterizat printr-o tempe-
raturé de topire cuprinsa intre aproximativ 500 si
1400°C, iar materialul aglomerat sinterizat avand o
forma tridimensionala si o distributie granulometrica
initiala;

Examinator. ing. COMANESCU ROMITA

b. un liant si

¢. aproximativ 35...80% vol porozitate totala, din care
cel putin 30% vol este porozitate interconectats, si cel
putin 50% in greutate din materialul aglomerat sinte-
rizat, din interiorul sculei abrazive aglomerata, retine o
multitudine de granule abrazive care isi pastreaza
forma tridimensionald, dupa fabricarea sculei.
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Inventia se refera la articole abrazive compozite sau scule de slefuit poroase, realizate
prin utilizarea anumitor granule abrazive aglomerate si la metode de realizare a acestor granule
abrazive aglomerate.

Sculele de slefuit sunt fabricate intr-o varietate de grade sau structuri determinate de
procentajul relativ al volumului de particule abrazive, liant si porozitate din cadrul matricei unei
granule abrazive compozite. in multe dintre operatiile de slefuire, porozitatea sculei de slefuit,
in particular porozitatea permeabild, sau de tipul porozitétii interconectate, imbunatateste
eficienta operatiei de slefuire si calitatea pieselor de lucru ce au fost slefuite.

Materialele care influenteaza porozitatea, cum ar fi bulele de alumina si naftaling, pot
fi adaugate la amestecurile compozite abrazive, pentru a permite turnarea sub presiune si
manipularea articolelor abrazive avand structura poroasa nefinalizata, precum si obtinerea unui
procent adecvat, in volume, de porozitate in scula finala.

Porozitatea naturala provenita din comprimarea granulelor abrazive si a particulelor de
liant pe perioada turnarii sub presiune este insuficienta pentru obtinerea unui caracter poros,
care este necesar pentru anumite operatii de slefuire. Substante ce influenteaza formarea
porilor au fost adaugate, pentru obtinerea unor procentaje mai ridicate ale porozitatii, totusi,
canalele deschise sau o porozitate interconectaté nu poate fi atinsa cu ajutorul substantelor
cunoscute in stadiul tehnicii si utilizate pentru marirea porozitatii (de exemplu particule ceramice
goale la interior sau sfere din sticld). Unele substante cu rol de marire a porozitatii trebuie arse
din matricea abraziva (cum ar fi materialele de tipul cojilor de nuca si naftalina), dand nastere
la numeroase dificultati privind fabricatia. In plus, densitatea substantelor cu rol de imbunatétire
a porilor, a materialelor de legatura si a granulelor abrazive variaza semnificativ, provocand
adesea stratificarea amestecului abraziv in timpul manipularii si al turnarii, $i, in plus, pierderea
omogenitatii structurii tridimensionale a articolului abraziv in forma sa finala.

Procentul in volume a porozitatii interconectate sau permeabilitatea la fluid s-a constatat
a fi in mod semnificativ mult mai determinanta in stabilirea performantelor de slefuire a
articolelor abrazive decéat procentul in volume a porozitatii.

Documentul WO 01/85393 A1 dezvaluie o solutie pentru articole abrazive si 0 metoda
de fabricare a acestora, in care articolul abraziv este alcatuit din aglomerati sinterizati intre 5 si
60%, legati intr-un material de umplutura ce au o temperatura de topire intre 600 si 1100°C si
dintr-un liant, iar volumul porozitatii sculei este cuprins intre 25 si 75%.

Documentul US 5738696 A dezvaluie o metoda de fabricare a abrazivilor din pulberi
aglomerate, utilizadnd granule abrazive alungite, avand un raport al dimensiunilor de 5:1. Rotile
abrazive din pulberi aglomerate au o structurd permeabild continand 55-80%, din volum, de
porozitate interconectata. Porozitatea interconectata permite indepartarea deseurilor rezultate
in urma slefuirii (a prafului) si canale de racire a fluidului in interiorul rotii in timpul operatiei de
slefuire. Existenta porozitatii interconectate este confirmatd prin intermediul masurarii
permeabilitatii rotii la trecerea aerului in conditii controlate. Granulele abrazive filamentare nu
sunt aglomerate sau acoperite in altd maniera cu liant inainte de asamblarea rotii.

Documentul US 5738697 A dezvaluie roti de slefuit cu permeabilitate ridicata avand o
cantitate semnificativa de porozitate interconectatd (40-80% din volum). Aceste roti sunt
fabricate dintr-o matrice de particule fibroase avand.un raport al dimensiunilor de 5:1.

Particulele fibroase pot fi sinterizate sub forma unei paste continénd granule abrazive
de alumina sau in mod obisnuit, granule abrazive nefibroase amestecate cu diverse materiale
fibroase de umplere, cum ar fi fibrele ceramice, fibrele poliesterice si fibrele de sticla si materiale
de suport si aglomeratii realizati cu particule fibroase. Granulele abrazive filamentare nu sunt
aglomerate sau acoperite in altd manierd cu liant inainte de asamblarea rotii. Granulele
abrazive au fost aglomerate din diferite motive, in principal, pentru a le permite acestora
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utilizarea sub forma de particule cu dimensiuni mai mici (cu granulatie mai find) pentru obtinerea
aceleiasi eficiente in timpul slefuirii ca si particulele cu granulatie mai mare. in multe dintre
situatii, granulele abrazive au fost aglomerate cu materiale de legatura pentru obtinerea unei
structuri mai putin poroase si a unei scule de slefuit mai dense, avand granulele abrazive legate
mai puternic. Granulele abrazive aglomerate s-a constatat ca imbunatatesc eficienta slefuirii
prin mecanisme completindependente de cantitatea sau caracterul porozitatii articolului abraziv.

Documentul US 2194472 A (Jackson) dezvaluie scule abrazive acoperite, realizate cu
aglomerati obtinuti dintr-o multitudine de granule abrazive relativ fine si unul dintre liantii utilizati
in mod obisnuit pentru acoperirea sau legarea sculelor abrazive. Liantii organici sunt utilizati
pentru aderarea aglomeratilor la fata posterioara a abrazivilor acoperiti. Aglomeratii sunt depusi
pe fateta de lucru a abrazivilor acoperiti fabricati cu granule relativ fine. Abrazivii acoperiti
fabricati cu aglomerati in loc de granule abrazive individuale sunt caracterizate prin faptul ca
asigura o taiere relativ rapida, perioada de utilizare mare si sunt adecvate pentru pregatirea unei
suprafete a piesei de lucru cu o finisare corespunzatoare.

Documentul US 2216728 A ( Benner) dezvaluie granule abrazive/agregati legati realizati
din orice tip de aglomerat. Obiectivul agregatilor este acela de a obtine o structura a rotii foarte
densa pentru retinerea diamantului sau a granulei de nitrura cubicé de bor CBN in timpul
operatiilor de slefuire. Daca agregatii sunt realizati cu o structura poroasa, atunci acestia au
rolul de a permite materialelor inter-agregate aglomerate sa curga prin porii agregatilor si sa
mareasca complet densitatea structurii in timpul arderii. Agregatii permit utilizarea granulelor
abrazive fine, care altfel ar fi fost pierdute in timpul operatiilor de productie.

Documentul US 3048482 A (Hurst) prezintd microsegmente abrazive de granule
abrazive aglomerate si materiale organice de legatura sub forma unor piramide sau alte forme
conice. Microsegmentele abrazive formate adera la o fata posterioara fibroasa si sunt utilizate
pentru realizarea abrazivilor acoperiti $i pentru a acoperi suprafata rotilor de slefuit subtiri.
Inventia este caracterizata prin obtinerea unei durabilitati sporite a portiunii de taiere, flexibilitate
controlata a sculei, duritate ridicata si siguranta a vitezei de lucru, actiune rezilienta si o taiere
extrem de eficientd comparativ cu sculele fabricate fara granule abrazive aglomerate sub forma
de microsegmente.

Documentul US 3982359 A (Elbel) prezintd formarea unei rasini cu rol de liant si
agregati din granule abrazive avand o duritate mai mare decét a unei ragini liant utilizata pentru
legarea agregatilor in interiorul unei scule abrazive. Viteze de slefuire mai mari si o durata de
viatd mai mare a sculei, sunt atinse de catre rotile combinate cu cauciuc continand agregatii.

Documentul US 4355489 A (Heyer) dezvaluie un articol abraziv (roata, disc, curea,
foaie, bloc sau un articol asemanator) fabricat dintr-o matrice de filamente ondulate legate
impreund in puncte de contact manual si aglomerati abrazivi, avand un volum al porilor de
aproximativ 70-97%. Aglomeratii pot fi realizati cu lianti vitrificati sau de tip résina si orice
granule abrazive.

Documentul US 4364746 A (Bitzer) prezintd niste scule abrazive cuprinzand diferiti
aglomerati abrazivi avand o duritate diferitéd. Aglomeratii sunt fabricati din granule abrazive si
lianti din rasina, si pot contine si alte materiale, cum ar fi fibre tocate, pentru imbunatéatirea
rezistentei sau a duritati.

Documentul US 4393021 A (Eisenberg si alti), dezvaluie o metoda de realizare a aglo-
meratilor abrazivi din granule abrazive si o rasina cu rol de liant utilizadnd o banda cu ochiuri (de
tipul unei site) si infagurarea unei paste de granule si liant prin banda pentru a obtine niste
extruziuni sub forma unor spirale. Extruziunile sunt intarite prin incalzire si apoi sfaramate
pentru a forma aglomeratii.
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Documentul US 4799939 A (Bloecher) prezinta aglomerati erodabili din granule abra-
zive, corpuri goale la interior $i un liant organic precum si utilizarea acestor aglomerati in cadrul
abrazivilor acoperiti si a abrazivilor aglomerati. Eliminarea stocurilor mari de material, extinderea
duratei de utilizare si a utilitatii in conditiile slefuirii umede sunt revendicate pentru articolele
abrazive cuprinzand aglomerati. Aglomeratii au de preferintad dimensiuni cuprinse intre 150 si
3000 um. Pentru obtinerea aglomeratilor, corpurile goale la interior, granula, liantul si apa sunt
amestecate ca o pasta, pasta este solidificata cu ajutorul caldurii sau a radiatiei pentru indepar-
tarea apei, iar amestecul solid este sfaramat intr-o falca sau cilindru de sfaradmare si cernut.

Documentul US 5129189 A (Wetshcer) dezvaluie niste scule abrazive avand o matrice
de rasina aglomeraté continand conglomerati de granule abrazive si rasina si material de adaos,
cum ar fi criolitul.

Documentul US 5651729 A (Benguerel) prezinta o roata de slefuit avand un miez si o
portiune de margine abraziva realizata dintr-o rasina cu rol de liant si aglomerati sfaramati de
diamant sau granule abrazive de nitrura cubica de bor CBN cu un liant metalic sau ceramic.
Avantajele prezentate ale rotilor fabricate cu acesti aglomerati includ interstitii marite pentru
degajarea aschiilor, rezistentd sporitd la uzurd, caracteristici de auto-ascutire, rezistenta
mecanica marita a rotii si abilitatea de legare directd a muchiei abrazive la miezul rofii. intr-un
exemplu de realizare a inventiei, muchiile agchietoare realizate din diamant sau nitrura cubica
de bor CBN aglomerat sunt sfaramate la o dimensiune de 0,2-3 mm pentru a forma aglomeratii.

Documentul US 4311489 A (Kressner) dezvaluie aglomerati realizati din granule fine
abrazive (< 200 pym) si criolit, in mod optional cu un liant silicat, precum si utilizarea lor pentru
obtinerea sculelor abrazive acoperite.

Documentul US 4541842 A (Rostoker) dezvaluie abrazivi acoperiti si roti abrazive
fabricate cu agregati din granule abrazive si o spuma realizata dintr-un amestec de materiale
vitrificate de legatura impreuna cu alte materiale brute, cum ar fi negrul de fum sau carbonatii,
adecvati in vederea spumairii in timpul arderii agregatilor. Bilele de agregat contin un procentaj
ridicat de liant comparativ cu granulele abrazive din procentele de volum de baza. Bilele folosite
pentru realizarea rotilor abrazive sunt sinterizate la 900°C (la o densitate de 70 Ibs/cu. ft;
1,134 g/c3), iar liantul vitrificat utilizat pentru fabricarea rotii este ars la 880°C. Rotile fabricate,
avand 16% din volum bile, actioneaza in timpul operatiei de slefuire cu o eficienta similara cu
cea a rotilor realizate cu 46% din volum granule abrazive. Bilele contin celule deschise in
interiorul matricei de liant vitrificat, cu granulele abrazive de dimensiuni relativ mici reunite in
jurul perimetrului celulelor deschise. Un cuptor de ardere rotativ este mentionat pentru arderea
agregatilor preaglomerati in stare cruda ("verzi") pentru spumarea ulterioara si sinterizarea in
vederea formarii bilelor.

Documentul US 5975988 (Christianson) dezvaluie articole abrazive acoperite, incluzand
un strat posterior abraziv legat cu ajutorul unui liant organic, in care abrazivul este prezent sub
forma unor aglomerati de forma unui trunchi de piramida sau cub. Aglomeratii sunt fabricati din
granule abrazive legate intr-un liant anorganic avand un coeficient de expansiune termica care
este asemanator sau in mod substantial acelasi cu coeficientul de expansiune termica al
granulei abrazive.

Cererea de brevet WO 00/51788 (Stoetzel si alti) prezinta articole abrazive avand o
fateta posterioara dintr-un liant organic continand particule dure anorganice dispersate in inte-
riorul acestuia, si particule abrazive aglomerate legate la fateta posterioara. Particulele abrazive
din cadrul aglomeratilor si particulele dure anorganice din liantul organic au in mod esential,
aceeasi marime. Aglomeratii pot avea o forma aleatoare sau una precisa si ei sunt fabricati
impreuna cu un liant organic. Particulele dure anorganice pot fi in orice numar comparativ cu
particulele de granule abrazive.
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Brevetul US 6086467 (Imai si alti) dezvaluie roti de slefuit continand granule abrazive
si aglomerati granule sau granule de adaos avand o dimensiune mai mica decat a granulei
abrazive. Un liant vitrificat poate fi utilizat, iar granula de adaos poate fi din oxid de crom. Mari-
mea granulelor de aglomerat este 1/3 sau mai mult din marimea granulei abrazive. Avantajele
acestei solutii includ eroziunea controlata a legaturii si retinerea granulei abrazive cu o forta
scazutad in cazul aplicatilor de slefuire utilizand granule superabrazive in care granula
superabraziva trebuie diluatd pentru reducerea fortelor de slefuire. Aglomeratii de granule de
adaos pot fi formati cu parafina. Nu este prezentata nici o metoda de sinterizare a aglomeratilor.

Cererea de brevet WO 01/04227 A2 (Adefris si alti) prezintd un articol abraziv
cuprinzénd un strat posterior rigid din compoziti ceramici abrazivi fabricati din particule abrazive
incluse intr-o matrice ceramicé poroasa. Compozitii sunt tinuti pe stratul posterior cu ajutorul
unei acoperiri metalice, cum ar fi un metal galvanizat.

Niciuna dintre solutiile tehnice prezentate in cadrul documentelor din stadiul tehnicii
mentionate mai sus nu sugereaza posibilitatea de fabricare a articolelor abrazive utilizand gra-
nule abrazive poroase aglomerate si particule de liant pentru controlul procentajului si a carac-
terului porozitatii, precum si pentru a mentine porozitatea sub forma permeabil3, interconectata
in cadrul articolelor abrazive din pulberi aglomerate. Nicio sugestie nu este data pentru utili-
zarea unei metode de calcinare rotativa pentru fabricarea unei varietati de aglomerati din
granule abrazive pentru a fi folositi in cadrul articolelor abrazive.

Metodele si sculele conform prezentei inventii realizeaza noi structuri din amestecurile
de aglomerati realizati din combinatiile existente de granule abrazive si liant, ele permitand un
control sofisticat al formei si al fabricarii in intervale largi ale structurilor articolelor abrazive
avand caracteristicile avantajoase ale unei porozitati bimodale, interconectate. Aceasta poro-
zitate bimodala, interconectatd mareste performantele sculei abrazive, in particular marirea
zonei de contact, operatii de slefuire precise, cum ar fi slefuirea suprafetei cu viteza reduss,
slefuirea diametrului interior si procese de glefuire a sculelor.

Inventia se referé la o scula abraziva din pulberi aglomerate, avand o structura permea-
bild pentru curgerea unui fluid, scula cuprinzand

- aproximativ 5-75% din volum aglomerati sinterizati, cuprinzand o multitudine de granule
abrazive fixate cu ajutorul unui material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat
printr-o temperatura de topire cuprinsa intre 500 si 1400°C, iar aglomeratii sinterizati avand o
forma tridimensionala si o distributie initiald granulometrica inainte de fabricarea sculei;

- un liant;

- aproximativ 35-80% din volum porozitate totala, porozitatea incluzand cel putin 30%
din volum porozitate interconectat3;

- si unde cel putin 50% din greutatea aglomeratilor sinterizati in interiorul sculei abrazive
din pulberi aglomerate retin o multitudine de granule abrazive mentinute intr-o forma tridimen-
sionala dupa fabricarea sculei

- intr-un alt exemplu de realizare, inventia include o scul& abraziva din pulberi aglome-
rate utilizand un liant vitrificat, avand o structurd permeabild la curgerea unui fluid, scula
cuprinzand:

a) aproximativ 5-75% din volum aglomerati sinterizati dintr-o multitudine de granule
abrazive cu un material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat de o viscozitate A
considerata la temperatura de topire a materialului de legatura;

b) un liant vitrificat caracterizat printr-o viscozitate B considerata la temperatura de topire
a materialului de legatura, viscozitatea B fiind cu cel putin 33% mai mica decét viscozitatea A;

c) aproximativ 35-80% din volum porozitate, incluzand cel putin 30% din volum poro-
zitate interconectata.
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Inventia cuprinde in plus si o sculé abraziva din pulberi aglomerate folosind un liant vitri-
ficat, avand o structurd permeabila la curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

a) aproximativ 5-60% din volum aglomerati sinterizati dintr-o multitudine de granule
abrazive cu un material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat printr-o temperatura
de topire A;

b) un liant vitrificat caracterizat printr-o temperatura de topire B, temperatura de topire
B fiind cu cel putin 150°C mai mica decat temperatura de topire A; si

c) aproximativ 35-80% din volum porozitate, incluzdnd cel putin 30% din volum
porozitate interconectata.

Intr-un alt exemplu de realizare al inventiei, scula este o sculé abraziva din pulberi aglo-
merate, avand o structurd permeabila la curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

- aproximativ 34-56% din volum granule abrazive;

- aproximativ 3-25% din volum liant; si

- aproximativ 35-80 % din volum porozitate totala, incluzand cel putin 30% din volum
porozitate interconectata;

- unde porozitatea interconectata a fost creata fara adaugarea unui suport de imbuna-
tatire a porozitatii si fara adaugarea materialelor de forma alungité avand un raport intre lungime
si latimea sectiunii transversale de cel putin 5:1.

Inventia cuprinde, de asemenea, procedee de fabricare a aglomeratilor si a sculelor,
conform inventiei.

Inventia include si o metoda de aglomerare a granulei abrazive, cuprinzand etapele de:

- alimentarea cu granule si material de legatura, selectat dintr-un grup constand in prin-
cipal din materiale aglomerate vitrificate, materiale vitrificate, materiale ceramice, lianti anor-
ganici, lianti organici, apa, solvent si combinatii ale acestora, intr-un cuptor rotativ de calcinare
la o rata de alimentare controlata;

- rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

- incélzirea amestecului la o rata a temperaturii determinata de rata de alimentare si de
catre viteza cuptorului la temperaturi cuprinse intre 145 si 1300°C;

- amestecarea granulelor si a materialului de legatura in cuptor pana cand materialul de
legatura adera la granule si o multitudine de granule adera una la alta pentru a crea o multitu-
dine de aglomerati sinterizati; si

- recuperarea aglomeratilor sinterizati din cuptor, si unde aglomeratii sinterizati au o
forma initiala tridimensionald, o densitate necompactata <1, 6g / cm® si cuprind o multitudine
de granule abrazive.

Inventia mai cuprinde, de asemenea, aglomerati sinterizati din granule abrazive, reali-
zate printr-o metoda cuprinzand etapele urmatoare:

- alimentarea granulelor abrazive si a materialului de legatura intr-un cuptor rotativ de
calcinare la o rata controlata de alimentare;

- rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

- incalzirea amestecului la o temperatura determinata de catre rata de alimentare si de
catre viteza de rotatie a cuptorului, la temperaturi cuprinse intre 145 si 1300°C;

- amestecarea granulelor si a materialului de legatura in cuptor pana cand materialul de
legaturd adera la granule, iar 0 multitudine de granule adera una la alta pentru a crea o
multitudine de aglomerati sinterizati; si

- recuperarea aglomeratilor sinterizati din cuptor, si unde aglomeratii sinterizati au o
forma initiala tridimensional&, o densitate necompactata' <1, 6g/cm?® si contin o multitudine de
granule abrazive.
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Utilizand acest procedeu, o sculd abraziva, cuprinzand 5-75% din volum aglomerati de
granule abrazive, este realizata printr-o metoda cuprinzand urmatoarele etape:

- alimentarea cu granule abrazive si material de legatura, selectat dintr-un grup constand
in mod esential din materiale de legéatura vitrificate, materiale vitrificate, materiale ceramice,
lianti anorganici, lianti organici si combinatii ale acestora, a unui cuptor rotativ de calcinare la
o rata de alimentare controlata;

- rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

- incalzirea amestecului la o temperatura determinata de rata de alimentare si de catre
- viteza de rotatie a cuptorului, la temperaturi cuprinse intre 145 si 1300°C;

- agitarea amestecului in cuptor pana cand materialul de legatura adera la granule, iar
o multitudine de granule adera una la alta pentru a crea o multitudine de aglomerati sinterizati;

- recuperarea aglomeratilor sinterizati din cuptor, aglomeratii sinterizati constand intr-o
multitudine de granule abrazive legate impreuna de catre materialul de legatura si avand o
forma initiala tridimensionala si o densitate necompactata <1, 6 g/ cm®,

- turnarea aglomeratilor sinterizati intr-un corp de forma compozita; si

- tratarea termica a corpului de forma compozita pentru a forma o scula abraziva.

Metode de slefuire utilizand sculele abrazive, conform inventiei, in particular, metode de
slefuire a suprafetelor, sunt de asemenea prezentate.

- fig. 1 este un desen schematic al unui cuptor rotativ destinat realizarii procesului de
fabricatie al aglomeratilor de granule abrazive, conform inventiei.

- fig. 2 este o microfotografie a sectiunii transversale a unei roti abrazive, conform
inventiei, realizata cu granule aglomerate (zonele luminoase din cadrul fotografiei) si porozitate
intraglomerata, interconectata (zonele intunecate din fotografie).

- fig. 3 este o microfotografie a sectiunii transversale a unei roti abrazive comparative,
facand parte din stadiul tehnicii, care demonstreaza absenta granulelor aglomerate, precum si
absenta zonelor mari cu porozitate interconectata, din cadrul structurii rofii.

Aglomeratii din granule abrazive, conform inventiei sunt structuri sau granule tridimen-
sionale, incluzand compoziti sinterizati porosi din granule abrazive si material de legatura.
Aglomeratii au o densitate necompactata (LPD) de < 1, 6 g/cm®, o valoare a dimensiunii de
aproximativ 2 pana la 20 de ori din valoarea marimii granulelor abrazive, $i o porozitate de
aproximativ 30 pana la 88% din volum. Aglomeratii din granule abrazive au de preferinta o
valoare minina a rezistentei la rupere de 0, 2MPa.

Granula abraziva poate include una sau mai multe granule abrazive cunoscute pentru
a fi utilizate Tn cadrul sculelor abrazive, cum ar fi granulelor de alumina, incluzand alumina
topitd, alumina sinterizata si pasta de alumina sinterizata, bauxita sinterizata, sau asemenea,
carbura de siliciu, zircon-alumina, aluminoxinitrura, sescvioxid de ceriu, suboxid de bor, granat,
hartie abraziva, diamant, inclusiv diamant natural si sintetic, nitrura cubica de bor (CBN), si
combinatii ale acestora. Poate fi utilizata orice dimensiune sau forma a granulei abrazive. De
exemplu, granula poate include granule de alumina sinterizate sub forma de pasta avand un
aspect foarte asemanator celui prezentat in cadrul brevetului US 5129919.

Marimea granulelor adecvate pentru a fi utilizate in cadrul prezentei inventii se situeaza
in intervalul granulatiilor abrazive obisnuite (de exemplu mai mare de 60 si pana la 7000 ym)
pentru granulatiile microabrazive (de exemplu intre 0,5 la 60 um), si combinatii ale acestor
dimensiuni. Pentru o operatie de slefuire data, poate fi de dorit aglomerarea unei granule
abrazive cu o marime a granulatiei mai micaé decat marimea granulatiei unei granule abrazive
(ne-aglomerate), selectatd in mod normal pentru aceasta operatie de slefuire. De exemplu, o
valoare a granulatiei de 80 a abrazivului aglomerat poate fi inlocuitd cu o valoare de 54 a
granulatiei abrazive, o granulatie de 100 a abrazivului aglomerat cu una de 60, iar o granulatie
de 100 pentru abrazivul aglomerat poate fi inlocuité cu o granulatie de 80 a abrazivului.
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Marimea preferata a aglomeratului sinterizat pentru cazurile tipice de granule abrazive
se situeaza in intervalul 200 la 3000, de preferinta intre 350 si 2000, si mai bine intre 425 si
1000 micrometri pentru valoarea diametrului. Pentru granulele microabrazive, valoarea interva-
lului preferat de marimi se situeaza intre 5 si 180, de preferinta intre 20 si 150, si mai bine intre
70 si 120 micrometri pentru valori ale diametrului.

Granula abraziva este prezenta intr-un procent de aproximativ 10 1a65%, de 1 preferinta
intre 35 si 55% din volum, si mai bine intre 48 si 52% din volumul aglomeratului.

Materialele de legatura folosite pentru realizarea aglomeratilor includ, de preferinta
materiale ceramice si vitrificate, preferabil de genul celor utilizate ca sisteme de aglomerare
pentru sculele abrazive din pulberi aglomerate vitrificate. Aceste materiale de legatura vitrificate
pot fi sticla slefuitd prearsa intr-o pulbere (sticla fritatd), sau un amestec al numeroaselor
materiale crude, cum ar fi cleiul, felspatul, oxidul de calciu, boraxul si carbonatul de sodiu, sau
o combinatie de materiale fritate si crude. Asemenea materiale se topesc si formeaza o faza
lichida de sticla la temperaturi cuprinse in intervalul 500 la 1400°C umezind suprafata granulei
abrazive pentrua crea posturi de legatura pana la racire, fixand in acest fel granula abraziva in
interiorul structurii compozite. Exemple de materiale de legatura adecvate pentru a fi utilizate
in cadrul aglomeratilor sunt date in tbelul 2, de mai jos. Materialele de legatura preferate sunt
caracterizate printr-o viscozitate de aproximativ 345 la 55300 poise la o temperatura de 1180°C,
si de o temperatura de topire de aproximativ 800 la 1300°C.

Intr-un exemplu de realizare preferat, materialul de legatura este o compozitie aglo-
merata vitrificata cuprinzand o compozitie arsa de oxid constand din 71% din greutate SiO, si
B, O;, 14% din greutate Al,O;, mai putin de 0, 5% din greutate oxizi alcalino-paméantosi si 13%
din greutate oxizi alcalini.

Materialul de legatura poate fi, de asemenea, un material ceramic, incluzand, dar fara
a se limita la, bioxid de siliciu, alcalin, alcalino-pamantos, alcalini amestecati si silicati alcalino-
pamantosi, silicati de aluminiu, silicati de zirconiu, silicati hidratati, aluminati, oxizi, nitturi,
oxinitruri, carburi, oxicarburi i combinatii si derivati ai acestora. In general, materialele ceramice
difera de materialele sticloase sau vitroase prin aceea ca materialele ceramice contin structuri
cristaline. Unele faze sticloase pot fi prezente in combinatie cu structurile cristaline, in particular
in cadrul materialelor ceramice aflate intr-o stare nerafinata. Materialele ceramice aflate intr-o
stare cruda, cum ar fi cleiurile, cimenturile si mineralele, pot fi utilizate in cadrul prezentei
inventii.

Exemple de materiale ceramice specifice adecvate pentru a fi utilizate in cadrul de fata
includ, dar nu sunt limitate la, bioxid de siliciu, silicati de sodiu, mulit si alti alumino-silicati, mulit-
zirconiu, aluminat de magneziu, silicat de magneziu, silicatde zirconiu, felspat si alti alcali-
alumino-silicati, spinel, aluminat de calciu, aluminat de magneziu si alti alcali-aluminati, bioxid
de zirconiu, bioxid de zirconiu stabilizat cu bioxid de ytriu, bioxid de magneziu, calcia, oxid de
ceriu, bioxid de titan sau alti aditivi rari pamantosi, talc, oxid de fier, oxid de aluminiu, boemita,
oxid de bor, oxid de ceriu, oxinitrurd de aluming, nitrurd de bor, nitrurd de siliciu, grafit si
combinatii ale acestor materiale ceramice.

Materialul de legatura utilizat este sub forma de pulbere si poate fi adaugat unui lichid
conducator pentru a asigura un amestec uniform si omogen al materialului de legatura cu
granulele abrazive in timpul fabricarii de aglomerati.

O dispersie a liantilor organici este de preferintd adaugata la componentele materialului
de legéatura sub forma de pulbere, ca suport in timpul turnarii sau prelucrarii. Acesti lianti pot
include dextrine, amidon, adeziv pe baza de proteina animal3, si alte tipuri de adezivi; un com-
ponent lichid, cum ar fi apa, solvent, modificatori ai viscozitatii sau al pH -lui; si amestecuri auxi-
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liare. Utilizarea liantilor organici imbunatateste uniformitatea aglomeratului, in particular unifor-
mitatea dispersiei materialului de legatura in granule, si calitatea structurald a aglomeratilor
prearsi sau cruzi, la fel ca si in cazul sculei abrazive arse contindnd aglomerati. Datorita liantilor
arsi in timpul arderii aglomeratilor, acestia nu devin parte a aglomeratului final sau al sculei
abrazive finale.

Un promotor anorganic de adeziune poate fi adaugat la amestec pentru imbunatatirea
aderarii materialelor de legatura la granulele abrazive daca se doreste imbunatatirea calitaii
amestecului. Promotorul anorganic de adeziune poate fi folosit cu sau fara un liant organic in
timpul prepararii aglomeratilor.

De asemenea, este de preferat o temperatura ridicata de topire a materialelor de lega-
turé in cadrul aglomeratilor, conform prezentei inventii, materialul de legatura putand cuprinde
de asemenea alti lianti anorganici, lianti organici, materiale aglomerate organice, materiale
aglomerate metalice si combinatii ale acestora. Sunt preferate materialele de legatura utilizate
in cadrul industriei de scule abrazive ca lianti pentru abrazivii aglomerati organici, abrazivii aco-
periti, abrazivii aglomerati metalici sau cei asemanatori.

Materialul de legatura este prezent intr-o proportie de aproximativ 0,5 la 15% din volum,
de preferinta intre 1 si 10% din volum si cel mai bine intre 2 $i 8% din volumul aglomeratului.

Procentul preferat al volumului porozitatii in interiorul aglomeratului este atat de mare
cat este posibil de obtinut din punct de vedere tehnic, in limitele rezistentei mecanice necesare
pentru fabricarea sculei abrazive si pentru a slefui cu ea. Porozitatea se poate situa inintervalul
30 la 88% din volum, preferabil intre 40 si 80% din volum, si cel mai bine intre 50-75% din
volum. O portiune a porozitatii (de exemplu de pana la aproximativ 75% din volumul total al
porozitatii) in interiorul aglomeratilor este, de preferinta prezenta sub forma de porozitate
interconectatd, sau porozitate permeabila la curgerea fluidelor, inclusiv a lichidelor (de exemplu
a lichidului de racire a slefuirii i a agchiilor rezultate in urma procesului de slefuire) si a aerului.

Densitatea aglomeratilor poate fi exprimata in numeroase feluri. Densitatea vrac a
aglomeratilor poate fi exprimata ca LPD (densitate necompactatd). Densitatea relativa a aglo-
meratilor poate fi exprimata ca un procent din densitatea initiala relativa, sau ca un raport intre
densitatea relativa a aglomeratilor si densitatea componentilor utilizati pentru realizarea aglo-
meratilor, ludnd in considerare volumul porozitatii interconectate din aglomerati.

Valoarea densitatii initiale relative, exprimata ca un procent, poate fi calculata prin
impartirea densitati intercompactate p (LPD) la o densitate teoretica a aglomeratilor p0O, conside-
rand valoarea porozitatii zero. Densitatea teoretica poate fi calculatd conform regulii volumetrice
a metodei amestecurilor din procentajele de greutate si greutatea specifica a materialului de
legatura si a granulei abrazive continuté in aglomerati. Pentru aglomeratii sinterizati, conform
inventiei, un procent maxim al densitétii relative este de 50% din volum, de preferintd maxim
30% din volum pentru densitatea relativa.

Densitatea relativa poate fi masurata prin tehnica deplasarii unui volum de lichid, astfel
incat sa se inducé porozitatea interconectata si excluderea porozitatii celulelor inchise.

Densitatea relativa reprezinta raportul intre volumul aglomeratului sinterizat masurat prin
deplasarea fluidului si volumul materialelor utilizate pentru obtinerea aglomeratului sinterizat.

Volumul materialelor utilizate pentru realizarea aglomeratului este 0 masura a volumului
aparent bazat pe cantitatile si densitatile de compactare ale granulei abrazive si a materialului
de legatura utilizat pentru obtinerea aglomeratilor. Pentru aglomeratii sinterizati, conform pre-
zentei inventii, o valoare maxima a densitatii relative a aglomeratilor sinterizati este de preferinta
0,7, si mai bine o valoare de maximum 0,5 pentru densitatea relativa.

Aglomeratii pot fi formati prin intermediul unei varietati de tehnici, in diferite marimi si
forme. Aceste tehnici pot fi realizate inainte, in timpul sau dupa etapa de ardere a amestecului
initial crud (verde) dintre granule si materialul de legatura. Etapa de incéalzire a amestecului
pentru a provoca topirea si curgerea materialului de legatura, care adera in acest fel la granu-
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lele abrazive si fixeaza granulele intr-o forma aglomerata, trebuie inteleasa ca incluzand arde-
rea, calcinarea sau sinterizarea. Orice metoda cunoscuta in stadiul tehnicii pentru aglomerarea
amestecurilor de particule poate fi utilizaté pentru prepararea aglomeratilor abrazivi.

Intr-un prim exemplu de realizare al procedeului utilizatin cadrul de fata pentru obtinerea
aglomeratilor, amestecul initial de granule si material de legatura este aglomerat inainte de
arderea amestecului astfel incat sa se creeze o structura cu rezistentd mecanica relativ scazuta
denumita si "aglomerat verde" sau "aglomerat prears".

Pentru realizarea acestui prim exemplu, granula abraziva si materialele de legatura pot
fi aglomerate in stare cruda prin diverse metode, de exemplu intr-un rezervor de granulare, si
apoi introduse intr-un aparat rotativ de calcinare pentru sinterizare. Aglomeratii verzi pot fi
pozitionati pe o tava sau un gratar si arsi in cuptor, fara a fi amestecati prin rotire, intr-un proces
continuu sau discontinuu.

Granulele abrazive pot fi transportate cu ajutorul unui pat fluidizat, apoi udate cu ajutorul
unui lichid contindnd materialul de legatura pentru ca materialul de legatura sa adere lagranule,
cernut pentru a stabili marimea aglomeratului, $i apoi ars intr-un cuptor sau intr-un aparat de
calcinare.

Procedeul de granulare in rezervor poate fi desfasurat prin adaugarea granulelor intr-un
vas de amestecare, si turnarea controlatd a unui lichid component continand materialul de
legatura (de exemplu apa sau un liant organic si apa) peste granule, si amestecarea acestora
impreuna. O dispersie lichida a materialului de legatura, in mod optional cu un liant organic,
poate fi pulverizata peste granule, si apoi granulele acoperite pot fi amestecate pentru a forma
aglomerati.

Un aparat de extrudare de joasa presiune poate fi folosit pentru extrudarea unei paste
formata din granule si materialul de legatura in forme si dimensiuni care sunt apoi uscate pentru
a forma aglomerati. O pasta poate fi obtinuta din materialele de legatura si granule cu ajutorul
unei solutii de liant organic si apoi extrudate sub forma unor particule alungite cu ajutorul apara-
tului si @ metodei prezentate in cadrul brevetului US 4393021 A.

In timpul unui proces de uscare a granulatiei, o foaie sau bloc realizat din granule abra-
zive imersate intr-o dispersie sau pasta de material de legatura, poate fi uscata si apoi o rola
compactoare poate fi utilizatd pentru sfaramarea compozitului realizat din granule si material
de legatura.

intr-o altd metoda de obtinere a aglomeratilor cruzi sau precursori, amestecul de mate-
rial de legatura si granule poate fi adaugat la un dispozitiv de turnare si amestecul este turnat
pentru a lua forme si dimensiuni precise, de exemplu in maniera celor descrise in cadrul breve-
tului de inventie US 6217413.

Intr-un al doilea exemplu de realizare al procedeului utilizat in cadrul prezentei inventii
pentru obtinerea aglomeratilor, un simplu amestec de granule si material de legatura (in mod
optional cu un liant organic) este introdus intr-un aparat rotativ de calcinare de tipul celui
prezentat in cadrul fig. 1. Amestecul este tratat la o viteza de rotatie predeterminata, cu o incli-
natie predeterminata si cu aplicarea unei incalziri. Aglomeratii sunt formati dupa ce amestecul
cuprinzand materialul de legatura se incalzeste, se topeste, curge si adera la granule. Etapele
de ardere si aglomerare sunt realizate simultan la rate si volume controlate de alimentare gi a
caldurii aplicate. Rata de alimentare este in general fixatd pentru producerea unui flux de
ocupare estimativ de 8-12% din volumul tubului (de exemplu portiunea de cuptor) a aparatului
rotativ de calcinare. Temperatura maxima de expunere din interiorul aparatului este selectata
pentru a mentine viscozitatea materialelor de legatura intr-o stare lichida, la o valoare a visco-
zitatii de cel putin 1000 poise. Acestea permit evitarea curgerii excesive a materialului de lega-
turd pe suprafata tubului si pierderea materialului de legaturd de pe suprafata granulelor
abrazive.

10
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Un aparat rotativ de calcinare de tipul celui ilustrat in fig. 1 poate fi utilizat pentru reali-
zarea procedeului de aglomerare pentru aglomerarea si arderea aglomeratilor intr-o singura
etapa a procedeului. Asa cum este prezentat in fig. 1, un buncar de alimentare 10 continand
materia prima 11 reprezentata de amestecul de materialele de legatura si granulele abrazive
si care este introdusa intr-un mijloc 12 pentru masurarea amestecului intr-un tub de incalzire
13 gol la interior. Tubul 13 este pozitionat sub un unghi inclinat 14 de aproximativ 0,5-5°,astfel
incat materia prima 11 poate fi alimentata gravitational in tubul 13. Simultan, tubul scobit 13
este rotit in directia sagetii a la o rata a vitezei controlatd pentru amestecarea materiei prime
si incalzirea amestecului 18 in timp ce acesta trece de-a lungul tubului scobit 13.

O portiune a tubului 13 este incalzita. intr-un exemplu de realizare, portiunea incalzita
poate cuprinde trei zone de incalzire 15, 16 si 17 avand dimensiunile in lungime d1 =60 inches
(152 m), urmata de lungimea d2=120 inches (305 m) a tubului gol. Zonele de incalzire permit
operatorului s& controleze temperatura de lucru si s& o modifice aga cum este nevoie pentru
sinterizarea aglomeratilor. in cadrul altor modele de aparate, tubul poate cuprinde doar una sau
doua zone de incalzire, sau poate cuprinde mai mult de trei zone de incalzire. Desi nu este
reprezentat in cadrul fig. 1, aparatul este echipat cu un dispozitiv de incalzire si un dispozitiv
mecanic sau electronic de detectare si control a temperaturii pentru realizarea procesului de
incalzire. Aga cum se poate vedea in vederea in sectiunea transversala a tubului 13 gol la inte-
rior, materia prima 11 este transformata intr-un amestec incalzit 18 in interiorul tubului, dupa
iesirea din acesta fiind colectata sub forma de granule aglomerate 19. Peretele tubului gol la
interior prezintd o dimensiune d3 a diametrului interior care poate varia de la 5,5 la 30 inches
(14-76 mm) si un diametru d4 care poate varia de la 6 la 36 inches (15-91 mm), depinzand de
model si de tipul materialului utilizat pentru constructia tubului gol la interior (de exemplu aliaj
metalic refractar, caramida refractara, carbura de siliciu, mulit).

Unghiul de inclinare al tubului poate varia de la 0,5 la 5°,iar rotatia tubului poate fi
realizata cu o viteza cuprinsa intre 0,5 si 10 rpm. Rata de alimentare pentru un aparat rotativ
de calcinare la o scara redusa poate varia intre 5 si 10 kg/or4, iar viteza de alimentare pentru
o productie la scara industriala, poate varia intre 227 $i 910 kg/ora. Aparatul rotativ de calcinare
poate fi incalzit la o temperatura de sinterizare cuprinsa intre 800 si 1400°C, iar materialul
alimentat poate fi incalzit la o raté de panala 200°C/min atunci cand materia prima intra in zona
de incalzire. R&cirea are loc in ultima portiune a tubului atunci cand materia prima se
deplaseaza din zona de incalzire catre o zona neincalzita. Produsul este racit, de exemplu cu
ajutorul unui sistem de racire cu apa, pana la temperatura camerei si apoi colectat.

Masini rotative de calcinare adecvate pentru a fi utilizate pot fi obtinute de la firma
Harper International, Buffalo, New York, sau de la firmele Alstom Power Inc., Applied Test
Systems Inc., precum si de la alti producatori de echipamente. Aparatul, in mod optional trebuie
prevazut cu dispozitive electronice de control si detectare a etapelor de desfasurare a procede-
ului, cu un sistem de racire, diverse aparate de alimentare si alte dispozitive optionale.

Atunci cand granulele abrazive avand o temperaturd scazutd, sunt aglomerate cu
materialele de legatura in vederea intaririi acestora (de exemplu la o temperatura cuprinsaintre
145 si 500°C), poate fi utilizat un exemplu de realizare alternativ al cuptorului rotativ, in cadrul
acestei variante alternative, este prevazut un uscator rotativ pentru livrarea aerului cald catre
capatul de descarcare al tubului pentru incalzirea amestecului de granule abrazive, intarirea
materialului de legatura, legarea acestuia la granule, si in acest fel aglomerarea granulelor
abrazive in timp ce acestea sunt colectate din aparat. Asa cum este folosit in cadrul de fata,
termenul "cuptor rotativ de calcinare" include asemenea dispozitive rotative de uscare.

In cadrul celui de-al treilea exemplu de realizare al procedeului utilizat in cadrul inventiei
pentru realizarea aglomeratilor, un amestec de granule abrazive, materiale de legatura si un
sistem de legare organic este introdus in cuptor, fara preaglomerare si apoi incalzit. Amestecul
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este incalzit la o temperatura suficient de mare pentru a provoca topirea materialului de lega-
turd, curgerea si aderarea acestuia la granule, dupa care este racit pentru obtinerea compozi-
tului. Compozitul este sfaramat si cernut pentru realizarea aglomeratilor sinterizati.

Intr-un al patrulea exemplu de realizare, aglomeratii nu sunt sinterizati inainte de
realizarea sculei abrazive, in schimb aglomeratii "verzi" sunt turnati cu materialul de legatura
pentru a forma corpul sculei, dupa care corpul este ars pentru a forma scula abraziva. intr-o
varianta preferata de realizare a acestui proces, este utilizat un material de legatura vitrificat cu
viscozitate ridicata (atunci cand este topit pentru a obtine starea lichida ) pentru aglomerarea
granulelor in stare cruda (verde). Aglomeratii cruzi sunt uscati in cuptor si amestecati cu o a
doua compozitie de legatura vitrificatd, avand de preferinta o viscozitate mai mica, si apoi sunt
turnati sub forma unei scule abrazive crude. Aceasta scula cruda este arsa la o temperatura
care este apropiata de temperatura de topire, dar evitdndu-se curgerea materialului de legatura
vitrificat, cu viscozitate ridicatd. Temperatura de ardere este selectatd pentru a fi suficient de
ridicata pentru a topi compozitia de material de legatura si a o transforma in sticld, in acest fel
obtindnd aglomerarea granulelor, si provocand curgerea compozitiei de legatura, legarea
aglomeratilor si formarea sculei. Nu este esentiala selectarea materialelor cu viscozitate diferita
si a materialelor cu temperaturi de ardere si topire diferite pentru realizarea acestui procedeu.
Alte combinatii de materiale de legatura si materiale de aglomerare cunoscute in stadiul tehnicii
pot fi utilizate in cadrul acestui procedeu de obtinere a sculelor abrazive din aglomerati in stare
cruda.

Sculele abrazive din pulberi aglomerate, conform inventiei, includ roti abrazive de slefuit,
roti segmentate, discuri, bare de slefuit, pietre si alte forme compozite abrazive, monolitice sau
segmentate. Sculele abrazive, conform inventiei, cuprind aproximativ 5 la 75% din volum, de
preferinta 10 la 60% din volum, si mai bine 20 la 52% din volum granule abrazive aglomerate.

Intr-o varianta preferata de realizare, sculele abrazive din pulberi aglomerate vitrificate
cuprind aproximativ 3 la 25% din volum, de preferinta 4 la 20% din volum si mai bine 5 la 19%
din volum liant. impreun& cu granulele abrazive aglomerate si liantul, aceste scule cuprind
aproximativ 35 la 80% din volum porozitate, aceasta porozitate incluzand cel putin 30% din
volum porozitate interconectatd, de preferinta intre 55 si 80% din volum porozitate, aceasta
porozitate incluzand cel putin 50% din volum porozitate interconectata. Sculele abrazive din
pulberi aglomerate vitrificate pot cuprinde intre 35 si 52% din volum aglomerati sinterizati, intre
3 si 13% din volum liant vitrificat si intre 35 si 70% din volum porozitate.

Cantitatea de porozitate interconectata este determinata prin masurarea permeabilitatii
la curgere a unui fluid, a sculei, conform metodei din brevetul de inventie US 5738696 A. Asa
cum se mentioneaza in acesta, Q/P= permeabilitatea la fluid a unei scule abrazive, unde:

- Q reprezinta rata de curgere a aerului exprimata in cm?;

- P reprezinta diferenta de presiune masurata intre structura sculei abrazive si atmos-
fer3, la o rata de curgere a unui fluid dat (de exemplu a aerului). Aceasta permeabilitate relativa
Q/P este proportionala cu volumul porilor produsului $i cu patratul dimensiunii porilor. Sunt de
preferat dimensiuni mai mari ale porilor. Geometria porilor si marimea granulei abrazive repre-
zinta alti factori care influenteaza raportul Q/P, cu o dimensiune a granulatiei mai mare
obtindndu-se o permeabilitate relativa mairidicata. Sculele abrazive, conform prezentei inventii,
sunt caracterizate de valori ridicate ale permeabilitatii la curgerea unui fluid, comparativ cu
sculele din stadiul tehnicii. Expresia folosita in cadrul de faté "comparativ cu sculele din stadiul
tehnicii" defineste acele scule realizate cu aceleasi granule abrazive si materiale de legatura,
avand aceeasi porozitate si procente de volum de liant ca cele din cadrul prezentei inventii. in
general, sculele abrazive conform inventiei au valori ale permeabilitatii la fluid cu aproximativ
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30 pana la 100% mai mare decét valorile sculelor comparabile din stadiul tehnicii. Sculele
abrazive sunt de preferinta caracterizate de valori ale permeabilitatii cu cel putin 10% mai mare,
si mai bine cu 30% mai mare decét ale sculelor comparabile din stadiul tehnicii.

Parametrii exacti ai permeabilitatii la fluid pentru dimensiuni si forme particulare ale aglo-
meratului, pentru tipuri de liant si nivele de porozitate pot fi determinate de catre persoanele de
specialitate prin aplicarea legii lui D'Arcy pentru date empirice pentru un tip de sculd abraziva
dat.

Porozitatea in interiorul rotilor abrazive reiese din spatiile deschise asigurate de catre
densitatea naturald de compactare a componentelor sculei, in particular a aglomeratilor abra-
zivi, si, in mod optional, prin addugarea unui suport de influentare conventionald a procesului
de formare al porilor. Asemenea produse de influentare a formarii porilor includ, dar nu sunt
limitate doar la, sfere de sticla goale la interior, materiale de forma unor coji de nuca pisate,
sfere goale la interior sau paturi din material plastic sau compusi organici, particule de sticla
spongioasa, bule de mulit si bule de alumina, precum si combinatii ale acestora. Sculele pot fi
fabricate cu produse de imbunatatire a porozitatii cu celule deschise, cum ar fi paturile de
naftalind, sau alte granule organice, care sunt evacuate in timpul arderii sculei lasand spatii
libere in interiorul matricei sculei, sau ele pot fi fabricate cu ajutorul unor produse de formare
a porilor cu celule inchise, (ca de exemplu sferele de sticla goale la interior). Sculele abrazive
preferate, conform inventiei, fie nu contin deloc produse de imbunatatire a porozitatii, fie contin
o cantitate minora de aceste produse, in vederea obtinerii unei scule abrazive cu un continut
al porozitatii in care cel putin 30% din volum reprezinta porozitate interconectata.

Sculele abrazive din pulberi aglomerate, conform inventiei, prezinta o structura poroasa.
in aceastd structurd, valoarea diametrului aglomeratilor sinterizati nu este mai mare decat
valoarea dimensiunii porozitatii interconectate atunci cand porozitatea interconectata este
masurata intr-un punct cu deschidere maxima.

Sculele finale contin in mod optional, granule agrazive adaugate suplimentar, materiale
de adaos, materiale suplimentare de slefuire si suporturi de imbunatatire a porozitatii si com-
binatii ale acestor materiale. Procentul din volumul total al sculelor de granule abrazive (granule
aglomerate si neaglomerate) poate varia de la aproximativ 34 pana la 56% din volum, de
preferinta intre aproximativ 36 si aproximativ 54% din volum, si mai bine intre 36 si aproximativ
46 % din volumul sculei. Sculele abrazive din pulberi aglomerate au, de preferinta o densitate
mai micé decét 2, 2 g/lcm?.

Atunci cand o granuld abraziva este utilizata in combinatie cu aglomeratii abrazivi,
aglomeratii de preferinta asigura aproximativ 5 pana la 100% de volum din totalul granulelor
abrazive ale sculei si de preferinta intre aproximativ 30 pana la 70% din volumul total al
abrazivului din scuid. Atunci cand sunt utilizate asemenea granule abrazive secundare, aceste
granule abrazive asigura, de preferinta intre aproximativ 0, 1 i 95% din volumul total de granule
abrazive ale sculei, s$i mai bine intre aproximativ 30 si aproximativ 70% din volum. Granulele
abrazive secundare includ de preferinta, dar nu sunt limitate la, diferiti oxizi de aluminiu, solutie
pastoasa de aluming, bauxita sinterizata, carbura de siliciu, bioxid de zirconiu-alumina, alumi-
noxi-nitrura, ceria, suboxid de bor, nitrura cubica de bor, diamant, granule de granat si hartie
abraziva, si combinatii ale acestora.

Sculele abrazive, conform prezentei inventii sunt legate de preferinta prin intermediul
unui liant vitrificat. Oricare dintre numerosii lianti cunoscuti din stadiul tehnicii pentru obtinerea
sculelor abrazive, poate fi selectat pentru a fi utilizat. Exemple de lianti adecvati pentru a fi uti-
lizati pot fi gasiti in brevetele US 4543107, US 4898597, US 5203886, US 5401284,
US 5536283, US 5095665, US 5863308 si US 5094672 care sunt incluse aici ca referinte.
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Dupa ardere, aceste compozitii de legatura vitroase includ de preferinta, dar nu sunt
limitate la o combinatie a urmatorilor oxizi: SiO,, Al, O;, Na,O, Li,O si B,O;. Alti oxizi, cum ar fi
K0, Z ,0, Z,0, si oxizi alcalino-pamantosi, cum ar fi CaO, MgO si BaO, pot fi prezenti. Oxidul
de cobalt (CoO) si alte surse de culoare pot fi incluse acolo unde se doreste obtinerea unui liant
colorat. Alti oxizi, cum ar fi Fe,O;, TiO, si P,Os, si alti compusi existenti ca impuritati in mate-
rialele crude pot fi incluse in liant. Fritele pot fi utilizate impreuna cu materialele de legatura
crude (sau nearse), sau in locul acestor materiale de legatura crude. Materialele crude utilizate
ca lianti potinclude clei, caolin, aluming, carbonat de litiu, pentahidratat de borax sau acid boric,
cenusa de soda, hartie abraziva si wolastonita, precum si alte materiale de legatura, asa cum
se cunoaste deja din stadiul tehnicii. Liantul vitrificat poate fi un material sticlos sau unul cera-
mic, cu sau fara regiuni amorfe.

Liantii organici sunt de preferintd adaugati la componentii de legaturé sub forma de
pulbere, arsi sau aflati in stare cruda, ca materiale ajutatoare in timpul turnarii sau prelucrarii.
Acesti lianti pot include dextrine, amidon, clei din proteine animale si alte tipuri de cleiuri, un
component lichid, cum ar fi apa, modificatori a viscozitatii si a pH-lui, si substante de imbunata-
tire a amestecului. Utilizarea liantilor imbunatateste uniformitatea rotii si calitatea structurala a
rotii presate prearse sau crude, precum si a rotii arse. Deoarece liantii sunt eliminati in timpul
arderii, ei nu devin parte componenta a aglomeratului sau a sculei abrazive.

Un promotor anorganic de adeziune poate fi adaugat la amestec pentru imbunatatirea
aderarii liantilor sticlosi la granulele abrazive aglomerate, asa cum se doreste, in timpul proce-
selor de amestecare si de turnare. Poate fi utilizat un promotor anorganic de adeziune cu sau
fara un liant organic pentru prepararea aglomeratilor.

Pentru unii dintre aglomerati, scula abraziva poate fi fabricata fara adaugarea mate-
rialului de aglomerare, asigurand suficient material de legatura in sculd pentru obtinerea unor
proprietati de rezistentd mecanica adecvate in scula abraziva in timpul fabricarii acesteia, si
pentru utilizarea sculei la operatii de slefuire. De exemplu, o sculd abraziva poate fi construita
din cel putin 70% de volum aglomerati, avand un continut de material de legatura de cel putin
5% din volumul aglomeratului.

Densitatea si duritatea sculelor abrazive este determinata de selectia aglomeratilor, tipul
liantului precum si de celelalte componente ale sculei, continutul de porozitate, impreuna cu
marimea si tipul matritei si a procesului de presare selectat.

Rotile abrazive pot fi turnate si presate prin orice mijloace cunoscute in stadiul tehnicii,
incluzand tehnicile de presare in stare fierbinte, la cald, la rece. Trebuie avut grija la selectarea
presiunii de turnare pentru formarea rotilor crude pentru a se evita sfaramarea unei cantitati
excesive de granule abrazive aglomerate (de exemplu mai mult de 50% din greutatea aglo-
meratilor) si pentru a conserva structura tridimensionald a aglomeratilor. Presiunea maxima
adecvata pentru a fi aplicatd pentru realizarea rotilor, conform inventiei, depinde si de forma,
marimea, grosimea s$i de componentul de legatura al rotii abrazive, precum si de temperatura
de turnare. In cadrul proceselor de fabricare obisnuite, presiunea maximé poate varia intre
aproximativ 3100 pana la 20000 Ibs/inch? (218 la 1406 kg /cm?). Turnarea si presarea sunt
realizate de preferinta la presiuni de aproximativ 775 la 1550 kg/cm,, si mai bine la 465 pana
la 1085 kg/cm?. Aglomeratii, conform inventiei, prezinté o rezistenta mecanica suficienta pentru
a rezista etapelor de turnare si presare desfasurate in timpul unui procedeu de fabricare tipic
comercial, pentru obtinerea sculelor abrazive.

Rotile abrazive pot fi arse prin intermediul metodelor cunoscute persoanelor de spe-
cialitate in domeniu. Conditiile de ardere sunt determinate initial de catre liantul actual si de
catre abrazivii folositi, i de catre tipul materialului de legatura continut in cadrul aglomeratului
de granule abrazive. Depinzand de compozitia chimica a liantului selectat, un liant vitrificat
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poate fi ars la temperaturi cuprinse intre 600 si 1250°C, preferabil intre 850 la 1200°C, pentru
a asigura proprietatile mecanice necesare pentru slefuirea metalelor, a materialelor ceramice
precum $i a altor materiale. Corpul legat vitrificat poate fi in mod suplimentar impregnat dupa
ardere, intr-o maniera conventionald, cu un material ajutator de slefuire, cum ar fi sulful, sau cu
un material conducator, cum ar fi o rasina epoxi, pentru transportul materialului de imbunatatire
a slefuirii in porii rotii.

Selectia corpului legat vitrificat depinde de tipul procesului de aglomerare folosit si de
valoarea temperaturii de topire sau ardere, sau de diferentele intre viscozitati ce trebuie
mentinute intre aglomerat si materialul de legatura al aglomeratului.

In timpul fabricarii unei rotii aglomerate vitrificate pentru slefuit sau a altei scule abrazive
din aglomerati abrazivi, una sau mai multe tehnici generale trebuie selectata. Intr-o primé etapa,
este aplicatd o temperatura de ardere relativ ridicata (de exemplu o temperatura de topire de
aproximativ 1000°C) pentru materialul de legatura vitrificat pentru aglomerarea granulelor. Apoi
intr-o a doua etapa, este aplicatd o temperaturd de ardere mai scazuta (de exemplu o
temperaturd de topire de aproximativ 650 pana la 975°C), compozitia de liant vitrificat, sub
forma de pulbere fiind amestecata cu granulele aglomerate si turnatd sub forma unei scule
abrazive. Scula aflata in stare cruda este arsa la o temperatura de ardere mai scazuta, cores-
punzatoare celei de a doua valori de temperatura a materialului liant, pentru obtinerea unei
scule abrazive finale. intr-un exemplu de realizare preferat, liantul vitrificat are o temperatura
de ardere cu cel putin 150°C mai mica decat temperatura de turnare sau topire a materialului
de legatura.

in cazul celei de a doua tehnici, diferentele de viscozitati intre materialele sticloase
turnate sau topite in starea lor lichida sunt exploatate in vederea utilizarii aceleiasi temperaturi
de ardere pentru obtinerea aglomeratului si arderea rotii abrazive. O viscozitate foarte ridicata
a materialului liant vitrificat este utilizatd pentru aglomerarea granulelor intr-o prima etapa de
ardere. Apoi aglomeratii arsi sunt amestecati cu o a doua compozitie de liant vitrificat avand o
viscozitate mai mica si turnati sub forma unei scule abrazive crude. Scula turnata poate fi arsa
la aproximativ aceeasi temperatura ca si temperatura utilizata in prima etapa de ardere, pentru
obtinerea aglomeratilor, deoarece, materialul de legatura, aflat intr-o faza lichida fierbinte, nu
se va subtia excesiv $i nu se va scurge de pe granule. Configuratia initiala tridimensionala a
aglomeratului poate fi astfel mentinuta.

Intr-o varianta preferata a acestei tehnici, viscozitatea liantului vitrificat aflat |a tempera-
tura de topire a materialului de legatura este cu cel putin 33% mai mica decéat viscozitatea
materialului de legatura la temperatura sa de topire. Astfel, atunci cand viscozitatea materialului
de legatura este aproximativ 345 la 55 300 poise la o temperatura de 1180°C, materialul liant
vitrificat preferat este caracterizat printr-o viscozitate de aproximativ 30 la 37 000 poise la 0
temperatura de 1180°C.

in cadrul celei de a treia tehnici, este utilizata o temperatura de ardere intermediara (de
exemplu aproximativ 850 la 975°C) a materialului de legatura pentru aglomerarea granulelor,
dar aglomerarea este realizatd la o temperaturd mai mare decat temperatura de turnare sau
topire a materialului de legatura (de exemplu la o temperatura de 1000-1200°C). Aglomeratii
sunt amestecati cu unul dintre materialele de legatura, fiind utilizat ca o compozitie de liant
vitrificat, iar amestecul este turnat sub forma unei scule abrazive crude. Scula cruda este arsa
la o temperatura mai scazuta (de exemplu la aproximativ 850-975°C) decat temperatura utilizata
pentru topirea materialului de legatura pentru aglomerarea granulelor. Temperatura mai scazuta
este eficienta pentru legarea impreuna a aglomeratilor. Acest procedeu mentine structura tridi-
mensionald a aglomeratilor deoarece primul strat de material de legatura nu curge la tempe-
ratura de ardere a sculei abrazive.
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intr-un al patrulea exemplu de realizare, aceeasi compozitie este utilizata ca material
de legaturd, la fel ca si liantul pentru roatd, iar aglomerarea si roata sunt realizate la aceeasi
temperatura. S-a constatat faptul ca, datorita topirii materialului de legatura pentru a forma o
faza sticloasa care sa adere la granulele abrazive in timpul aglomerarii, proprietatile materialelor
de legétura au fost alterate. Astfel, materialul de legatura topit din aglomeratii sinterizati curg
la o temperatura mai mare decét materialul de legatura nears, iar aglomeratii retin forma lor in
timpul arderii rotii. Intr-un exemplu preferat de realizare, compozitia utilizata pentru materialul
de legatura si liant contine unele materiale crude si nu constau in compozitii de sticla fritata.

In cadrul celei de a cincea tehnici de realizare a sculelor abrazive vitrificate, scula este
obtinuta fara adaugarea unui liant. Aglomeratii sunt comprimati intr-o matrita a sculei, presati
si arsi la o temperatura cuprinsa in intervalul de aproximativ 500 la 1400°C pentru a forma
scula. Materialele de legatura utilizate pentru obtinerea aglomeratilor cuprind o compozitie de
legare vitrificata, iar materialul de legatura este prezent intr-o cantitate suficienta in aglomerat
(de exemplu aproximativ 5 la 15% din volumul aglomeratului) pentru a lega impreuna aglome-
ratii in cadrul sculei abrazive vitrificate finale.

Aglomeratii pot fi legati cu ajutorul tututror tipurilor de lianti cunoscuti, cum ar fi liantii
organici sau rasini, ori liantii metalici, cunoscuti in acest domeniu de realizare al sculelor
abrazive din pulberi aglomerate. Intervalul de valori exprimat in procente din volumul al aglome-
ratilor, adecvat pentru a fi utilizat in cadrul sculelor abrazive este in egald masura suficient gi
pentru sculele din pulberi aglomerate metalice sau organice. Sculele din pulberi aglomerate
metalice sau organice cuprind in mod uzual un procentaj mai mare din volum de liant si un
procentaj mai mic din volum de porozitate decét sculele din aglomerati vitrificati, iar continutul
de granule abrazive poate fi mai mare. Sculele din aglomerati metalici sau organici pot fi ames-
tecate, turnate, tratate sau sinterizate conform numeroaselor procedee de prelucrare, precum
si cu diferite proportii de granule abrazive sau aglomerati, liant $i componenti porosi, care sunt
cunoscuti in stadiul tehnicii. Aglomeratii conform inventiei, pot fi utilizati in cadrul sculelor din
aglomerati metalici intr-un singur strat, la fel ca si pentru cele cuprinzdnd mai multe straturi,
structuri tridimensionale, pentru sculele monolitice si pentru sculele abrazive cu matrice
segmentatd, asa cum se cunoaste din stadiul tehnicii.

Sculele abrazive, conform prezentei inventii, includ roti abrazive, discuri, bare de slefuit
si pietre si un manere si sunt destinate in particular, pentru realizarea operatiilor de slefuire a
suprafetelor mari de contact intre scula abraziva si suprafata piesei de lucru. Asemenea aplicatii
sau operatii de slefuire includ, dar nu sunt limitate la, slefuirea lenta sau alte operatii precise de
slefuire a suprafetei, operatii de slefuire a sculelor poroase, operatii de slefuire a diametrelor
interioare, precum si la slefuirea find a suprafetei pieselor ceramice sau a altor piese de lucru
casante.

Operatiile de slefuire fina sau lustruire utilizadnd granule abrazive de marimi micronice
sau submicronice vor fi mai ugor de realizat prin utilizarea sculelor fabricate cu aglomerati con-
form prezentei inventii. Comparativ cu sculele si sistemele conventionale de superfinisare sau
lustruire, sculele conform prezentei inventii obtinute cu ajutorul aglomeratilor abrazivi cu granu-
latie fina se vor eroda la forte de slefuire mai mici afectdnd mai putin sau chiar deloc suprafata
pieselor in timpul operatiilor de finisare de mare precizie, de exemplu pentru realizarea finisarii
unei oglinzi din sticla si pentru componentele ceramice. Durata de exploatare a sculei ramane
satisfacatoare datorita structurii aglomerate, in particular in cazul sculelor dintr-un singur strat,
dar si in cazul sculelor cu matrice tridimensionala sau sub forma de suspensie.

in cadrul slefuirii de precizie a formei unui profil, friabilitatea aglomeratilor contribuie la
ciclurile de ascutire. Datorita porozitatii interconectate a sculelor, alimentarea cu lichid de racire
si indepartarea deseurilor este imbunatatita rezultand in operatii de slefuire la rece, mai putine
defecte termice in piesa de lucru precum si 0 uzura mai mica a masinii de slefuit.
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Datoritd marimii reduse a granulatiei particulelor abrazive din aglomeratul format se
obtine o slefuire cu aceeasi eficienta ca si in cazul folosirii unei granulatii mai mari a abrazivului,
dar cu o suprafatéd avand o finete superioard, calitatea bazei de lucru fiind adesea imbunatatita.

Urmatoarele exemple sunt prezentate cu rolul de a ilustra obiectele inventiei, si nu cu
rol de limitare a acestora.

Exemplul 1. O serie de mostre de granule abrazive aglomerate au fost preparate intr-un
aparat rotativ de calcinare (modelul cu ardere electrica # HOU - 5D34-RT-28, temperatura
maxima fiind de 1200°C, putere 30 KW, echipat cu un tub metalic refractar avand dimensiunile:
lungime 72" (183 cm) si diametrul interior 5, 5" (14 cm), fabricat de catre Harper International,
Buffalo, New York ). Tubul metalic refractar a fost inlocuit cu un tub din carbura de siliciu de
aceleasi dimensiuni, iar aparatul a fost modificat sa opereze la o temperatura maxima de
1550°C. Procesul de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, cu un punct dat de con-
trol al temperaturii zonei fierbinti de 1180°C, cu o rata de rotatie a tubului aparatului de 9 rpm,
cu un unghi de inclinare al tubului de 2, 5 la 3°, si cu o rata de alimentare a materialului de
6-10 kg/ora. Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu aparatul ilustrat in cadrul fig.
1. Productia de granule cu curgere libera utilizabile (definitéd ca 12 granule/cuva) a fost de 60
la 90% din greutatea totala a materiei prime inainte de calcinare.

Mostrele de aglomerat au fost realizate dintr-un amestec simplu de granule abrazive,
material de legatura in amestec cu apa, descrise in tabelul 1-1. Compozitiile de material de
legatura si liant vitrificat utilizate pentru prepararea mostrelor sunt prezentate in cadrul
tabelului 2.

Mostrele au fost preparate din trei tipuri de granule abrazive: alumina topita 38A, alu-
mina topitd 32A si granula sinterizata de tip pasta alfa-alumina Norton SG, obtinuta de catre
firma Saint-Gobain Ceramics & Plastics, Inc. Worcester, MA, USA, avand marimile granulatiei
prezentate in tabelul 1.

Dupa aglomerarea in aparatul rotativ de calcinare, mostrele de granule abrazive aglome-
rate au fost cernute si testate pentru determinarea densitatii necompactate in timpul compactarii
(LPD), distributia marimii si rezistenta aglomeratului. Aceste rezultate sunt prezentate in
tabelul 1.

Tabelul 1-1
Caracteristicele granulei aglomerate
Nr. Greu- Materiale | % de volum | LPD Conti- Conti- Conti- | presiune
Mostrei tate de legatura | de material | g/cc nut nut nut % la 50%
granula amestec | % de delegatura® | 12tava | distri- distri- densi- | fractiune
lichid lbs greutate butie butie tate sfarmata
material de (din  baza granu- granu- | relativa | MPa
legatura (kg) granulei) lometricad | lometrica
micronicad | retriculd
1 2 3,18 1,46 334 -40/+50 41 0,6x0,1
gran. 60 30
38A (13, 6)
apa 0, 60
material (0, 3)
de 0, 64
legatura (0, 3)
A
2 6 8, 94 1, 21 318 -40/+50 37 0,5+0,1
gran.90 30
38A (13, 6)
apa 0, 90
material (0, 4)
de 1, 99
legatura (0, 9)
E

17

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49

51

53



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49

51

53

55

RO 123589 B1

Tabelul 1-1 (continuare)

Nr. Greu- Materiale | % de volum | LPD Conti- Conti- Conti- | presiune
Mostrei tate de legatura | de material | g/cc nut nut nut % la 50%
granula amestec | % de delegatura® | 12tava | distri- distri- densi- | fractiune
lichid lbs greutate butie butie tate sfarmata
material de (din  baza granu- granu- | relativa | MPa
legatura (kg) granulei) lometrica | lometrica
micronicad | retriculd

3 10 13, 92 0, 83 782 -20/+25 22,3 2,6+0,2
gran.120 30
38A (13, 6)
apa 1, 20
material (0, 5)
de 3, 41
legatura (1, 5)
C
4 6 8, 94 1,13 259 -50/+60 31,3 0,3x0,1
gran.120 30
32A (13, 6)
apa 0, 90
material (0, 4)
de , 91
legatura 0,9)
A

5 10 14, 04 1,33 603 -20/+30 37 3,7£0,2
gran. 60 30
32A (13, 6)
apa 1, 20
material (0, 5)
de 3, 31
legatura 1, 5)
A
6 2 3,13 1,03 423 -40/+45 28, 4 0,7x£0,1
gran. 90 30
32A (13, 6)
apa 0, 60
material (0, 3)
de 0, 68
legatura (0, 3)
C
7 10 14, 05 1,20 355 -45/+50 36,7 0,501
gran. 90 30
SG (13, 6)
apa 1, 20
material (0, 5)
de 3,18
legatura (1, 4)
A
8 2 3,15 1,38 120 - 39,1 -
gran. 120 30 120/+14
SG (13, 6) 0
apa 0, 60
material (0, 3)
de 0, 66
legatura (0, 3)
E

18
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Tabelul 1-1 (continuare)

Nr. Greu- Materiale | % de volum | LPD Conti- Conti- Conti- | presiune
Mostrei tate de legatura | de material | g/cc nut nut nut % la 50%
granula amestec | % de delegatura® | 12tava | distri- distri- densi- | fractiune
lichid lbs greutate butie butie tate sfarmata
material de (din  baza granu- granu- | relativa | MPa
legatura (kg) granulei) lometricad | lometrica

micronicad | retriculd
9 6 8, 87 1,03 973 -18/+20 27,6 -
gran. 60 30
SG (13, 6)
apa 0, 90
material (0, 4)
de 2,05
legatura (0, 9)
C

a. Procentul in volum de material de legatura este un procent al materialului solid din interiorul granulei
(de exmplu material de legatura si granuld) dupa ardere, si nu include procentul de volum de porozitate.

Procentul in volum de material de legatura al aglomeratilor arsi a fost calculat utilizand
continutul de LOI (pierderea la ardere/la calcinare) a materialelor de legatura in stare cruda.

Aglomeratii sinterizati au fost masurati cu ajutorul unor site de testare, conform standar-
dului american, montate pe un aparat de cernere vibrator (Ro-Tap;Model RX-29;W.S. Tyler Inc.
Mentor, OH). Dimensiunile ochiurilor sitei variau intre 18 si 140, in functie de diferitele mostre.
Densitatea necompactata in urma compactarii aglomeratilor sinterizati (LPD) a fost masurata
printr-o procedurd corespunzataore Standardului National American pentru Densitati ale
Materialelor vrac si Granule Abrazive.

Valoarea initiala a densitatii relative, exprimata in procente, a fost calculata prin impar-
tirea LPD p la o densitate teoretica a aglomeratilor pO, considerand porozitatea zero. Densitatea
teoretica a fost calculatd conform regulii volumetrice pentru amestecuri din procentul de
greutate si greutatea specificd a materialului de legatura si a granulei abrazive continute in
aglomerati.

Rezistenta aglomeratilor a fost masurata cu ajutorul unui test de compactare, testele de
compactare fiind realizate utilizand o matrita din otel lubrifiata cu diametrul de 1 inch (2,54 cm)
intr-o masina de testare universala de tip Instron® (model MTS 1125, 20000 Ibs (9072 kg)) cu
o mostra de aglomerat de 5 grame. Mostra de aglomerat a fost turnata in matrita si nivelata usor
prin ghidarea portiunii exterioare a matritei. A fost montat un poanson superior iar partea
superioara a presei a fost coborata pana cand a fost observata pe inregistrator o forta de
apasare ("pozitia initiala"). A fost aplicata pe mostra o presiune cu o rata de crestere constanta
(2 mm/min) pana la o presiune maxima de 180 MPa. Volumul mostrei de aglomerat (densitatea
LPD necompactatd a mostrei), observat ca urmare a deplasarii partii superioare a presei
(efortul), a fost inregistrat ca densitatea relativa, ca o functie a diagramei presiunii aplicate.
Materialul rezidual a fost apoi cernut pentru a determina procentul de fractiuni sfaramate.
Diferite presiuni au fost masurate pentru a stabili un grafic al relatiei intre diagrama presiunii
aplicate si procentul de fractiuni sfardmate. Rezultatele sunt prezentate in tabelul 1 ca o dia-
grama a presiunii in punctul in care fractiunea sfaramata este egald cu 50% din greutatea
mostrei de aglomerat. Fractiunea sfaramata este raportul greutatii particulelor sfaramate trecand
prin ochiurile mici ale sitei de cernere si greutatea initiald a mostrei.
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Acesti aglomerati au LPD, distributie granulometrica si rezistenta la turnare, precum si
caracteristici de retinere a marimii granulei adecvate pentru a fi utilizate in cadrul procedeelor
comerciale de obtinere a rotilor abrazive de slefuit. Aglomeratii sinterizati finali prezinta forme
tridimensionale variind intre forme triunghiulare, sferice, cubice, rectangulare precum si alte
forme geometrice. Aglomeratii constau intr-o multitudine de granule abrazive individuale (de
exemplu intre 2 pana la 20 de granule) legate impreuna cu ajutorul unui material de legatura
sticlos, in puncte de contact, granula cu granula.

Marimea aglomeratului din granule creste odata cu cresterea cantitatii de material de
legatura din cadrul aglomeratului, peste un interval cuprins intre 3 la 20% din greutatea mate-
rialului de legatura.

Au fost observate rezistente la compactare adecvate pentru toate cele 9 mostre,
indicand faptul ca materialul de legatura sticlos a fost maturat si fluidizat pentru a crea o lega-
turéa efectiva intre granulele abrazive in interiorul aglomeratului. Aglomeratii obtinuti cu 10% de
greutate material de legatura prezinta o rezistenta la compactare semnificativ mai mare decat
cei realizati cu 2 sau 6% de greutate material de legatura.

Valorile scazute ale LPD (densitatea necompactatd) au fost un indicator al gradului
ridicat de aglomerare.Valorile LPD aglomeratilor descresc odaté cu cresterea procentului de
greutate de material de legéatura si cu descresterea marimii granulatiei. Diferente relativ mari
intre 2 si 6% de greutate de material de legatura, comparativ cu diferente relativ mici, intre 6
si 10% de greuatte de material de legatura indica faptul ca un procentaj al greutatii materialului
de legatura mai mic de 2% poate fi inadecvat pentru formarea aglomeratilor. La un procentaj
ridicat al greutatii, peste aproximativ 6% de greutate, addugarea suplimentara a materialului de
legatura poate fi dezavantajoasa pentru obtinerea aglomeratilor mari sau rezistenti.

Asa cum sugereaza rezultatele marimii aglomeratului, mostra avand materialul de lega-
tura C, sticla topita cu viscozitatea cea mai scazuta la temperatura de aglomerare, prezinta cea
mai scazuta LPD din cele trei materiale de legatura. Tipul abrazivului nu are un efect semni-
ficativ asupra LPD.

Tabelul 2
Material de legatura utilizat in aglomerati

Compozitia arsa A Material de B Material C Material D Material E Material | F Material

Elemente® legatura % de legatura | delegaturd | de legatura | de legatura | de legatura
greutate % greutate | % greutate % greutate % greutate | % greutate
(A-1 material
de legatura)?

sticla 69 (72) 69 71 73 64 68

(SiO;*+By0;)

ALO, 15(11) 10 14 10 18 16

oxizi 5-6 (7-8) <0,5 <0,5 1-2 6-7 5-6

alcalino-

paméantosi

(CaO, MgO)

alcali R,O 9-10 (10) 20 13 15 11 10

(Na,0O, K,0, Li,0)

greutatea 2,40 2,38 2,42 2,45 2,40 2,40

specifica g/cc

vidscozitatea 25590 30 345 850 55300 7800

estimata

(poise) la 1180°C

a. Variatia materialului de legatura A-1 trecuta in paranteze a fost utilizata pentru mostrele din exemplul 2.
b. Impuritatile (de exemplu Fe,O; si TiO,) sunt prezente In proportie de aproximativ 0,1-2%.
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Exemplul 2. Mostre suplimentare de aglomerati au fost obtinute folosind numeroase alte
variante de realizare si materii prime.

O serie de aglomerati (mostrele 10-13) au fost realizati la diferite temperaturi de sinteri-
zare, variind intre 1100 si 1250°C, utilizand un aparat rotativ de calcinare (model #HOU-
6D60-RTA-28, echipat cu un tub din mulit cu o lungime de 120 inch (305 c¢m), un diametru
interior de 5, 75 inch (15,6 cm) si o grosime de 3/8 inch (0,95 cm), avand o lungime incalzita
de 60inch (152 cm) cu trei zone de control a temperaturii. Aparatul a fost realizat de catre firma
Harper International, Buffalo, New York. O unitate de alimentare Brabender cu control reglabil
volumetric al ratei de alimentare a fost utilizat pentru masurarea amestecului de granule
abrazive si material de legatura din tubul de incalzire al aparatului rotativ de calcinare. Procesul
de aglomerare s-a desfaguratin conditiile atmosferice, cu o viteza de rotatie a tubului aparatului
de 4 rpm, cu un unghi de inclinare a tubului de 2,5°, si cu o rata de alimentare de 8 kg/ora.
Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu cel prezentat in fig. 1. Temperaturile selec-
tate si alte variabile utilizate pentru obtinerea acestor aglomerati sunt prezentate in cadrul
tabelului 2-1.

Toate mostrele contineau un amestec, in procente in greutate de baza, 89, 86% granule
abrazive (granula de alumina 38A cu granulatie 60, obtinuta de firma Saint-Gobain Ceramics
& Plastics, Inc.), 10, 16% amestec de legatura (6, 3% de greutate material de legatura de tip
proteina lichida AR 30,1 % Carbowax® 3350 PEG si 2,86% material de legatura A). Acest
amestec obtinut contine 4,77% de volum material de legatura si 95,23% de volum granule sub
forma de granule aglomerate sinterizate. Densitatea teoretica calculata a granulelor aglomerate
(considerand porozitatea zero) a fost de 3,852 g/cc.

inainte de plasarea amestecului in unitatea de alimentare, au fost formati aglomerati in
stare cruda prin extrudere simulaté. Pentru prepararea aglomeratilor extrudati, materialul de
legatura de tip proteina lichida a fost adaugat usor in timpul agitarii amestecului. Granulele
abrazive au fost adaugate intr-un mixer de agitare de dimensiuni mari (cu diametrul de 44
inch-112 cm), iar materialul de legatura - amestecul de legatura preparat a fost si el adaugat
incet la granulele din mixer. Combinatia a fost amestecata timp de 3 min. Combinatia ameste-
cata a fost cernutd umed printr-o sita cu 12 ochiuri (marime standardizata a sitei de cernere in
Statele Unite) in tavi, intr-un singur strat cu o inaltime maxima de 1 inch (2,5 cm) pentru a forma
aglomerati extrudati, uzi, cruzi (verzi/nearsi). Stratul de aglomerati extrudati a fost uscat in
cuptor la 90°C timp de 24 h. Dupa uscare, aglomeratii au fost cernuti din nou utilizand o sita de
cernere cu 12 pana la 16 ochiuri (marimi standardizate in Statele Unite).

S-a observat in timpul calcinarii rotative faptul ca aglomeratii obtinuti in stare cruda au
tendinta de separare atunci cand sunt incalziti, si apoi, sa se reuneascé cand sunt basculati
spre capatul de evacuare al portiunii de incalzire a tubului calcinatorului rotativ. Marimea mai
mare a granulelor aglomerate realizate in stare cruda, comparativ cu marimea granulelor aglo-
merate dupa ardere, a fost ugor de sezizat dupa inspectia vizuald a mostrelor.

Dupa ardere, marimea particulelor aglomerate s-a observat a fi suficient de uniforma
pentru a putea fi utilizate in scopuri comerciale, cu o distributie granulometrica peste un interval
de aproximativ 500-1200 uym. Masuratorile distributiei granulometrice sunt prezentate in tabelul
2-2 de mai jos. Cantitatea (productia), marimea, rezistenta la rupere si LPD au valori accepta-
bile pentru a fi utilizate comercial pentru obtinerea rotilor de slefuit.
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Tabelul 2 - 1

Mostra | Temp productie | marimea | LPDg/ | presiunea productie marime LPDg/cc
nr. de % - 12 pum cc la 50% din %-16/+35 | aglomerat | -16/+35

sinter.® ochiuri 12 fract. sfarmate | ochiuri um ochiuri

‘C ochiuri | MPA
(10) 1100 n/a’ n/a n/a n/a n/a 536 n/a
(11) 1150 97,10 650 1,20 131 76, 20 632 0, 95
(12) 120 96, 20 750 1,20 91 87 682 1, 04
(13) 1250 96, 60 675 1,25 81 85, 20 641 1, 04

a.Temperatura punctului fixat de control al calcinatorului rotativ (pentru toate cele trei zone).
b. "n/a" indica faptul ca nu a fost realizata nici o masuratoare.

Tabelul 2-2

Distributia granulometrica a particulelor pentru aglomeratii arsi
Sita # Sita # Procentele de greutate cernute
ASTM-E ISO 565 pm
Mostra nr. 10 11 12 13
-35 - 500 41,05 17, 49 11, 57 14, 31
35 500 22,69 17, 86 14, 56 17,68
30 600 18, 30 24,34 21,27 26, 01
25 725 12, 57 21, 53 24, 89 23, 06
20 850 3,43 13,25 16,17 12, 43
18 1000 1,80 4,58 10.09 5,97
16 1180 0, 16 0,95 1,44 0, 54

Exemplul 3. Aglomeratii (mostrele nr. 14-23) au fost preparate asa cum s-a precizat in
cadrul exemplului 2, cu exceptia temperaturii care a fost mentinuté constanta la 1000°C, fiind
folosit un aparat de calcinare rotativ model #KOU-8D48-RTA-20, echipat cu un tub din oxid de
siliu topit, cu o lungime de 108 inch (274 cm), un diametru interior de 8 inch (20 cm), si avand
o lungime incalzitd de 48 inch (122 c¢m) cu trei zone de control a temperaturii. Aparatul a fost
fabricat de catre firma Harper International, Buffalo, New York. Au fost examinate numeroase
metode de preparare a amestecului prears din granule si material de legatura. Procedeul de
aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, cu orata vitezei de rotatie a tubului aparatului
de 3 la 4 rpm, cu un unghi de inclinare a tubului de 2,5°, si o ratéd de alimentare de 8 la
10 kg/ora. Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu aparatul ilustrat in fig. 1.

Toate mostrele contin 30 Ibs (13,6 kg) granula abraziva (aceeasi granula abraziva
folosita in exemplul 2, cu exceptia mostrei nr.16 care contine 25 Ibs (11,3 kg) de granula de tip
pasta de alumina Norton SG® cu granulatia 70, obtinuta de firma Saint-Gobain Ceramics
& Plastics, Inc.) si 0,9 Ibs (0,41 kg) material de legatura A (obtinandu+se 4,89% de volum de
material de legatura in aglomeratul sinterizat). Materialul de legatura a fost dispersat in diferite
sisteme de legatura inainte de adaugarea la granula. Sistemul de legatura din exemplul 2
(Liantul 2) a fost utilizat pentru o parte din mostre, iar alte mostre au fost realizate utilizand un
material de legaturd de tip proteina lichida AR30 (Liantul 3) in procentajele de greutate
prezentate in tabelul 3 de mai jos. Mostra nr. 20 a fost utilizata pentru prepararea aglomeratilor
in stare cruda, nearsa, prin metoda de extruziune simulata din exemplul 2.

Variabilele testate si rezultatele testelor sunt cuprinse in tabelul 3 de mai jos.
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Tabelul 3
Mostra nr. | Tratament amestec % de greutate liant (ca % Peod. %-Sita cu 12 LPD g/cc
din greutatea granulei) ochiuri
14 Liantul 3 2 100 1,45
15 Liantul 3 1 100 1,48
16 Liantul 3 4 92 1,38
granula SG
17 Liantul 3 4 98 1,44
18 Liantul 2 6,3 90 1,35
19 Liantul 3 8 93 1, 30
20 Liantul 2 6,3 100 1,37
extrudare
stimulare
21 Liantul 3 3 100 1,40
22 Liantul 3 6 94 1,44
23 Liantul 2 4 97 1, 54

Aceste rezultate confirma faptul ca aglomerarea in stare cruda nu este necesara pentru
a realiza o cantitate si o calitate acceptabilé de granule aglomerate sinterizate (compara de
exemplu mostrele 18 si 20). Daca procentul de greutate al liantului 3 utilizat in cadrul ames-
tecului initial creste de la 1 1a 8%, densitatea necompactata LPD prezinta o tendinta de scadere
moderata, indicand faptul ca utilizarea unui material de legatura prezintd un avantaj, dar nu
esential, in cadrul procedeului de aglomerare. Astfel, in mod surprinzator, apare ca nefiind
necesara realizarea unei anumite forme initiale sau marimi a granulei aglomerate inainte de
sinterizarea acesteia intr-un calcinator rotativ. Aceeasi densitate necompactata LPD a fost
obtinuta si prin alimentarea unui amestec ud de componenti aglomerati in calcinatorul rotativ
si agitarea amestecului in timp ce acesta trece prin portiunea incalzité a aparatului.

Exemplul 4. Aglomeratii (mostrele 24-29) au fost preparate conform celor descrise in
exemplul 2, cu exceptia temperaturii, care a fost mentinuta constanta la 1200°C, si numeroase
metode au fost examinate pentru prepararea amestecului prears de granule si material de
legaturé. Toate mostrele (cu exceptia mostrelor 28 si 29) contin un amestec de 300 Ibs
(136,4 kg) de granula abraziva (aceeasi granula ca in exemplul 2: alumina 38A cu granulatia
60) si 9 Ibs (4,1 kg) de material de legatura A (realizdnd 4, 89% de volum de material de
legatura in aglomeratul sinterizat).

Mostra 28 (aceeasi compozitie folosita in exemplul 2) contine 44, 9 Ibs (20,4 kg) de gra-
nula si 1, 43 Ibs (0,60 kg) de material de legatura A. Materialul de legatura a fost combinat cu
un amestec de legatura lichid (37,8% de greutate (3, 1 Ibs) de liant AR30 in apa) si 4, 98 Ibs
din aceastad combinatie a fost adaugata la granula. Viscozitatea combinatiei lichide a fost de 784
CP la 22°C (viscozimetru Brookfield LVF).

Mostra 29 (aceeagi compozitie ca cea utilizatd in exemplul 2) contine 28, 6 Ibs (13 kg)
de granula si 0, 92 Ibs (0,4 kg) de material de legatura A (contindnd 4,89% de volum de material
de legatura in aglomeratul sinterizat). Materialul de legatura a fost combinat cu amestecul de
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legatura lichid (54,7% de greutate (0,48 Ibs) rasina Duramax® B1052 si 30,1% de greutate
(1,456 Ibs) rasina Duramax B1051 in apd) si aceastd combinatie a fost adaugata la granula
abraziva. Rasinile Dumarax au fost obtinute de firma Rohm & Haas, Philadelphia, PA.

Procedeul de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, cu o viteza de rotatie a
tubului aparatului de 4 rpm, cu un unghi de inclinare al tubului de 2,5 si cu o rata de alimentare
de 8 la 12 kg/ora. Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu aparatul prezentat in
fig. 1.

Mostra 28 a fost preaglomerata, inainte de calcinare, intr-un aparat cu pat fluidizat
fabricat de Niro, Inc. Columbia, Maryland (modei MP-2/3 Multi-Processor™, echipat cu con
MP-1 cu un diametru de 3 picioare (0,9 m) in portiunea cea mai lata). Urmatoarele variabile ale
procedeului au fost selectate pentru derularea procedeului in pat fluidizat:

- temperatura de intrare a aerului 64-70°C;

- fluxul de intrare al aerului 100-300 m*/or&;

- rata de curgere a granulatiei lichide 440 g/min;

- adancimea patului (incarcatura initiala 3-4 kg) aproximativ 10 cm;

- presiunea aerului 1 bar;

- doud duze exterioare de amestec a fluidului cu un orificiu de 800 pym.

Granula abraziva a fost incércata pe fundul aparatului, iar aerul a fost directionat prin
placa difuzoare a patului fluidizat in sus si catre granula. in acelasi timp, amestecul lichid de
material de legatura si liant a fost pompat catre duza de amestecare exterioara si apoi pulveri-
zate din duze prin placile difuzoare pe granule, acoperind in acest fel granulele abrazive
individuale. Au fost formati aglomerati in stare cruda in timpul uscarii materialului de legatura
si a amestecului de legatura.

Mostra 29 a fost preaglomerat3, inainte de calcinare, in timpul unui proces de extrudare
la presiune scazutd utilizdnd un dispozitiv Benchtop Granulator® fabricat de firma LCI
Corporation, Charlotte, North Carolina (echipat cu cos perforat avand un diametru al gaurilor
de 0, 5mm). Amestecul de granule, material de legatura si liant a fost alimentat manual in cosul
perforat (sita extruderului), trecut prin sita prin rotirea lamelelor, si colectat intr-un recipient.
Preaglomeratii extrudati au fost uscati in cuptor la 90°C timp de 24 de ore si utilizat ca materie
prima in cadrul procedeului de calcinare rotativa.

Variabilele testate si rezultatele testelor sunt prezentate maijos, in cadrul tabelelor 4-1,
si 4-2. Aceste teste confirma rezultatele stabilite in cadrul exemplului 3, chiar daca au fost
realizate la o temperatura de ardere mai mare (1200 fatd de 1000°C). Aceste teste ilustreaza
de asemenea faptul ca extruderea la presiune scazuta si preaglomerarea in pat fluidizat pot fi
utilizate pentru obtinerea granulelor aglomerate, dar o etapa de aglomerare inaintea calcinarii
rotative nu este necesara pentru obtinerea aglomeratilor conform prezentei inventii.

Tabelul 4-1
Caracteristicile aglomeratului

Mostra nr. Tratament % de greutate liant (ca Prod. % -Sita | marime pm | LPD g/cc
amestec % din greutatea granulei) cu 12 ochiuri

24 Liant 3 1 71,25 576 1,30

25 Liant 3 4 95, 01 575 1,30

16 Liant 3 8 82, 63 568 1,32

27 Liant 2 7,2 95, 51 595 1,35

28 Liant 3 7,2 a0, 39 n/a n/a

29 résind 7,2 76,17 600 1,27
Duramax
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Tabelul 4-2

Distributia granulometrica a particulelor pentru aglomerati
Sita # Sita # Procente de greutate pe site
ASTM-E ISO 565 pm
Mostra nr. 24 25 26 27 28 29
-40 - 425 17,16 11, 80 11, 50 11, 50 n/a 11,10
40 425 11, 90 13, 50 14, 00 12, 50 n/a 12, 20
35 500 17, 30 20, 70 22,70 19, 60 n/a 18, 90
30 600 20,10 | 25,20 26, 30 23, 80 n/a 23,70
25 725 17, 60 19, 20 17,20 18, 40 n/a 19, 20
20 850 10, 80 8,10 8, 40 9,30 n/a 10, 30
18 1000 3,90 1,70 1,60 3,20 n/a 3,60
16 1180 0, 80 0,10 0, 30 1,60 n/a 1,10

Exemplul 5. Aglomerati suplimentari au fost preparati (mostrele nr.30-37), conform celor
prezentate in exemplul 3, cu exceptia sinterizarii care a fost realizata la o temperatura de
1180°C, au fost testate diferite tipuri de granule abrazive, fiind amestecate 30 lbs (13,6 kg) de
granula abraziva cu 1,91 Ibs (0,9 kg) de material de legatura A (pentru a obtine 8,94% de volum
de material de legatura in granulele aglomerate sinterizate). Liantul 3 din exemplul 3 a fost
comparat cu apa drept liant pentru aglomeratul in stare cruda.

Pentru mostrele 30-34, s-au utilizat 0, 9 Ibs (0,4 kg) de apa drept material de legatura.
Mostrele 35-37 au folosit 0, 72 Ibs (0,3 kg) de Liant 3. Variabilele testate sunt prezentate mai
jos in tabelul 5.

Procedeul de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, cu o viteza de rotatie a
tubului aparatului de 8,5-9,5 rpm, cu un unghi de inclinare al tubului de 2,5°, si cu o rata de
alimentare de 5-8 kg/ora. Aparatul utilizat este in mod substantial identic cu cel ilustrat in fig. 1.

Dupa aglomerare, mostrele de granula abraziva aglomerata au fost cernute si testate
pentru determinarea densitatii necompactate (LPD), distributia granulometrica si rezistenta
aglomeratului. Aceste rezultate sunt prezentate in tabelul 5.

Tabelul 5
Mostra nr. Granula Liant % de greut. Marime LPD g/cc presiunea la 50%
abraziva liant in % Hm fractiune
sfarmata MPa
30 alumina 57A apa 3 479 1,39 1, 2+0, 1
gran. 60
31 alumina 55A apa 3 574 1,27 2, 520, 1
gran. 60
32 alumina SG apa 3 344 1,18 0, 420, 1
gran. 80
33 apa 3 852 1, 54 171, 0
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Tabelul 5 (continuare)

Mostra nr. | Granula Liant % de greut. Marime LPD g/cc presiunea la 50%

abraziva liant in % Hm fractiune
sfarmata MPa

34 apa 3 464 1,31 1, 10, 1

35 alumina 38A Liant 3 2,4 n/a n/a n/a
gran. 60

36 Liant 3 2,4 n/a n/a n/a

37 liant 3 2,4 n/a n/a n/a

Aceste rezultate demostreaza inca odata utilitatea apei ca liant temporar pentru aglo-
merati in timpul procedeului de calcinare rotativa. in plus, amestecurile de tip graunte granul
sau ambele pot fi aglomerate cu ajutorul procedeului conform inventiei si acesti aglomerati pot
fi acoperiti la o temperatura de 1180°C intr-un calcinator rotativ. O crestere semnificativa a
rezistentei la sfaramare a fost observatad atunci cand un raport mare (de exemplu >4:1) de
granule abrazive alungite a fost utilizat in aglomerat (mostra 33).

Exemplul 6. O alta serie de aglomerati (mostrele 38-45) au fost preparate asa cum s-a
precizatin cadrul exemplului 3, cu exceptia temperaturii de sinterizare folosite, fiind testate tipuri
diferite de granule abrazive avand granulatii diferite, precum si materiale diferite de legatura.
{n cazul unora dintre amestecurile de materii prime, a fost utilizat materialul sub formé& de coaja
de nucé ca agent organic de adaos in vederea imbunatatirii formarii porilor ( material obtinut
de firma Composition Materials Co., Inc., Fairfield, Connecticut, cu ajutorul unor site standar-
dizate avand marimea 40/60). Variabilele testate sunt prezentate in tabelul 6 de mai jos. Toate
mostrele contin un amestec de 30Ibs (13, 6kg) granula abraziva si 2, 5% de greutate Liant 3,
din greutatea de baza a granulei, cu diferite cantitati de materiale de legatura aga cum se arata
in tabelul 6.

Procedeul de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, cu o rata de rotatie a tu-
bului aparatului de 8,5-9,5 rpm, cu un unghi de inclinare al tubului de 2,5 si cu o rata de alimen-
tare de 5-8 kg/ora. Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu cel prezentat in fig. 1.

Dupa aglomerare, mostrele de granule abrazive aglomerate au fost cernute si testate
pentru determinarea densitatii necompactate (LPD), valoarea marimii si rezistenta la sfaramare
a aglomeratului (vezi tabelul 6). Proprietatile tuturor aglomeratilor au fost acceptabile pentru a
fi utilizate la fabricarea rotilor abrazive de slefuit. Aceste date par sa indice faptul ca utilizarea
unor materiale organice de imbunatatire a formarii porilor (de exemplu materialele de tip coaja
de nucd) nu au un impact semnificativ asupra caracteristicilor aglomeratului.

Tabelul 6
Mostra nr. | Granula Material de material de Material ars LPD g/cc Presiunea la
abraziva % de legatura legatura ® de 50%
greut. de aer imbunatatire fractiune
amestec de % de volum a formarii sfarmata
tipuri de porilor % de
granule cu volum
granulatie
diferita
38 90/10% greut. F 5,18 0 1,14 11, 520, 5
aluminad 38A-
granulatie
60/pasta
alumind
Targe®-
gran. 70
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Tabelul 6 (continuare)

Mostra nr. | Granula Material de material de Material ars LPD g/cc Presiunea la
abraziva % de legatura legatura ® de 50%
greut. de aer imbunatatire fractiune
amestec de % de volum a formarii sfarmata
tipuri de porilor % de
granule cu volum
granulatie
diferita

39 e C 7,88 2 1, 00 11, 520, 5

40 90/10% greut. F 5,18 2 1,02 10, 520, 5
aluminad 38A-
granulatie
80/pasta
alumind
Targe®-
gran. 70

41 e C 7,88 0 0, 92 nfa

42 50/50% greut. F 5,18 2 1,16 11, 520, 5
aluminad 38A-
granulatie
60/pasta
alumind32A
granulati 60

43 e C 7,88 0 1, 06 N/A

44 50/50% greut. F 5,18 0 1,08 8,520, 5
aluminad 38A-
granulatie
80/pasta
alumind32A
granulati 60

45 e C 7,88 2 1,07 11, 520, 5

a. Procentul de volum este considerat din totalul solidelor de baza (granuld, material de legaturd si
materialul de imbunatétire a formarii porilor) si nu include pozitionarea aglomeratului.

Exemplul 7. Mostrele de aglomerat nr. 10-13 si 24-27, preparate conform exemplelor
2 sirespectiv 4, au fost utilizate pentru fabricarea rotilor de slefuit (marimifinale 20x1x8 inch-50,
8x2, 54x20,3 cm). Aceste roti au fost testate in timpul unei operatii de slefuire cu viteza redusa
comparativ cu rotile fabricate fard aglomerati, dar contindnd material de adaos pentru
imbunatatirea formarii porilor.

Pentru fabricarea rotilor abrazive, aglomeratii au fost addugati intr-un mixer impreuna
cu un material de lagatura lichid si o compozitie liant vitrificat sub forma de pulbere, cores-
punzatoare materialului de legatura C din tabelul 1-2. Rotile au fost apoi turnate, uscate, arse
la o temperaturd maxima de 900°C, gradate, finisate, echilibrate siinspectate conform tehnicilor
de fabricare a rotilor comerciale cunoscute in stadiul tehnicii.

Compozitia rotilor (incluzand si % de volum de abraziv, liant si porozitate din rotile arse),
densitatea si modulul proprietatilor rotilor sunt descrise in tabelul 7-1. Rotile au fost realizate cu
un modul al elasticitatii corespunzator duritatii standard al rotilor, cuprins intre gradul D si E pe
o scara a duritatii conform firmei Norton. Testele preliminare au stabilit faptul ca rotile realizate
din granule aglomerate au o structura a procentelor de volum (de exemplu % de volum de
granula, liant si pori, la un total de 100%) identicé cu cea a unei roti comparative realizata fara
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granule aglomerate, au o densitate considerabil mai mica, au un modul de elasticitate mai mic
si au fost mai fine decat roata comparativa. Astfel, densitatea si modulul de elasticitate, mai mult
decat structura in % de volum calculata, au fost selectate ca indicatori critici ai duritatii rotii,
pentru rotile realizate cu granule abrazive, fiind testate in aceste operatiide slefuire.

Tabelul 7-1
Roata Compozitia rotii % de volum Aglomerat 3 Liant |Permeabilitate |Densitate Modul de
(mostre b Porozitate relativa a Arsa g/cc elastic.
aglomerate aerului b d/em2x1010
ex. 2,5)
(10) 37, 50 5, 70 56, 80 81,8 1,62 10, 7
(11) 37, 50 5, 70 56, 80 84,1 1, 61 10, 6
(12) 37, 50 5, 70 56, 80 87,8 1,60 11,1
(13) 37, 50 5, 70 56, 80 79,2 1, 61 11, 4
(27) 37, 50 8, 40 54,10 90, 3 1, 66 13,9
(26) 37, 50 8, 40 54,10 90, 6 1,65 14, 8
(26) 37, 50 8, 40 54,10 80, 1 1,65 15, 4
(25) 37, 50 8, 40 54,10 nfa 1,66 15,6
(24) 37, 50 8, 40 54,10 nfa 1,69 17,6
Mostre Granula % de Liant % de Porozitate
comparative volum volum %de volum
fara granula
aglomerata
38A60- 37, 50° 4,70 57, 80 75,8 1,60 9, 20
D25VCF2
38A60- 37, 50° 4,70 57, 80 75,8 1,59 9, 60
D25VCF2
38A60- 37, 50° 5, 70 56, 80 59,6 1, 67 19, 80
E25VCF2
38A60- 36, 50° 4,70 59, 30 59,6 1,64 15, 50
D28VCF2

a) La 37,50% de volum granula abraziva, rotile comparative contin un procent de volum
mai mare de granula abraziva (de exemplu 1-3% de volum mai mult) decét rotile experimentale
fabricate cu 37, 50% de volum granula.

b) Permeabilitatea aerulului (fluidului) a fost masurata prin intermediul metodelor de
testare prezentate in brevetele US 5738696 si US 5738697, in numele Norton Company. Valo-
rile permeabilitatii relative a aerului sunt exprimate in cc/secunda/inch de unitati de apa.

c) mostrele comparative de roti sunt produse comerciale obtinute de Saint-Gobain
Abrasives, Inc., Worcester, MA si notate fiecare cu indicativele de roti in tabelul 7-1.

d) valorile pentru % de volum de liant al rotilor experimentale nu includ % de volum de
material de legatura sticlos utilizat pe granula pentru obtinerea aglomeratilor. Procentul de
volum de liant reprezintd doar materialele adaugate pentru realizarea rotilor de slefuit.

28



RO 123589 B1

Rotile au fost testate in cadrul unei operatii de slefuire cu viteza redusé comparativ cu
rotile comerciale recomandate a fi utilizate in operatiile de slefuire cu vitezd redusé (rotile
comparative sunt descrise in tabelele 7-1 si 7-2). Rotile comparative au aceeasi dimensiune,
grade de duritate comparabile fiind roti comparative adecvate pentru studierea operatiei de
slefuire cu viteza redusa, ele fiind realizate insa fara aglomerati. Conditii de slefuire:

Masgina: Hauni-Blohm Profimat 410.

Mod de lucru: slefuirea cu viteza redusa a unui canal.

Adancimea taieturii: 0,125 inch (0, 318 cm).

Viteza rotii: 28 m/s.

Tabel de viteze: cresterea cu 2,5 inch/min (6,4 cm/min) pana la 5-17,5 inches/min
(12,7-44,4 cm/min) sau pana s-a observat un defect (al piesei de lucru, al masinii sau al rotii de
slefuit).

Racitor: Master Chemical Trim E210 200, cu o concentratie de 10% cu apa de izvor
deionizata, 95 gal/min (360 L/min).

Materialul piesei de lucru: AISI 4340 otel 48-50 duritate Re.

Modul de slefuire: diamant rotativ, necontinuu.

Compensatie a slefuirii: 40micro-inch/rev (1 micrometru/rev).

Compensare totala radiala a slefuirii:0,02 inch/rev (0,5 mm/rev).

Raportul vitezei:+0,8.

in cadrul acestor treceri de slefuire, viteza de lucru a fost crescuta pana cand s-a consta-
tat un defect. Defectul a constat in arderea piesei de lucru sau prin uzura excesiva a rotii indi-
cata prin date electronice, masuratori ale uzurii rotii (WWR), masuratori ale suprafetei prelucrate
si inspectii vizuale ale suprafetei. Rata de indepartare a materialului (MRR maxim) la care s-a
produs defectul a fost notata.

Asa cum este prezentat in tabelul 7-2 de mai jos, aceste teste de slefuire au demenstrat
faptul ca rotile experimentale continand aglomerati au fost in masura sa atinga rate maxime de
indepartare a materialului in raport cu rotile comparative. Rotile experimentale au prezentat de
asemenea valori acceptabile pentru ceilalti parametri, mai putin critici, observati de-a lungul
operatiilor de slefuire cu viteza redusa (de exemplu WWR, puterea si calitatea suprafetei la rate
maxime de indepartare a materialului).

Tabelul 7-2
Rezultatele testului de slefuire
Roata Compozitia rotii % de volum MRR WWR Energia Valoarea
(mostre cu Aglomerat® Liant Porozitate maxim mm®/s/mm | specifica Rugozitatii
aglomerat mm®/s/mm de slefuire | suprafetei
Ex. 2,5) Jimm® um
(10) 37,50 5, 70 56, 80 16, 4 0, 27 45,1 1,07
(11) 37,50 5, 70 56, 80 13,6 0, 14 45, 8 1, 04
(12) 37,50 5, 70 56, 80 16, 3 0, 43 44,0 1,40
(12) 37,50 5, 70 56, 80 13, 8 0, 14 44, 8 1,05
(13) 37,50 5, 70 56, 80 13,6 0,24 45, 8 1,03
(27) 37,50 8, 40 54,10 16, 3 0, 21 47,3 0, 97
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Tabelul 7-2 (continuare)

Roata Compozitia rotii % de volum MRR WWR Energia Valoarea
(mostre cu Aglomerat® Liant Porozitate maxim mm®/s/mm | specifica Rugozitatii
aglomerat mm®/s/mm de slefuire | suprafetei
Ex. 2,5) Jimm?® pm

(26) 37,50 8, 40 54,10 13,7 0, 17 50,3 ]0,86
(26) 37,50 8, 40 54,10 11,0 0, 09 54,4 10,80
(25) 37,50 8, 40 54,10 13,5 0, 12 52,4 10,89
(24) 37,50 8, 40 54,10 10, 9 0, 08 54,6 | 0,77
Mostre Granula Porozitate Liant % de
comparative | % de % de volum

fara granule | volum volum

JOHNO2 37,50 4,70 57, 80 8,3 0, 12 46,7 [ 1,28
38A60-

D25VCF2

EB030-2 37,50 4,70 57, 80 10, 8 0, 14 46,5 1 1,16
38A60-

D25VCF2

EB012-2 37,50 5, 70 56, 80 11,0 0, 07 58,5 |0,67
38A60-

E25VCF2

JOHNO1 37,50 4,70 59, 30 11,0 0, 12 54,7 | 0,68
38A60-

D28VCF2

a) La 37,50% de volum granula abraziva, rotile comparative contin un procentaj mai
mare % de volum de granuld abrazivd (de exemplu 1-3% volum mai mult) decéat rotile
experimentale realizate cu 37, 50% de volum de granule aglomerate, material de legatura si
porozitate intra- aglomerata.

Exemplul 8. O mostra (60) de granula abraziva aglomerata a fost preparata intr-un apa-
rat rotativ de calcinare, cu un tub din carbura de siliciu, descris in exemplul 1 si ilustrat in fig.
1. Procesul de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, la 1350°C, cu o viteza de rotatie
a tubului aparatului de 9 rpm, cu un unghi de inclinare a tubului de 3°, si o ratd de alimentare
de 6-10 kg/ora.

Mostra de aglomerat a fost obtinuta dintr-un amestec de granula abraziva -alumina 38A
cu granulatie 60 (aceeasi granula utilizatd in exemplele 1 si 6), 5% de greutate material de
legatura F (din greutatea de baza a granulei abrazive) si 2, 5% de greutate Liant 3n apa (50/50
amestec de greutate bazat pe greutatea granulei abrazive).

Dupa aglomerareain aparatul rotativ de calcinare, granulele abrazive aglomerate au fost
cernute si testate in vederea determinarii densitatii necompactate (LPD) si a altor caracteristici
cu ajutorul metodelor descrise anterior. Cantitatea de aglomerati avand o curgere libera obtinuta
(definita ca 12 ochiuri/tava) afostde 72, 6% din materia prima inainte de sinterizare. Densitatea
necompactata (LPD) a aglomeratilor a fost de 1, 11g/cc iar densitatea relativa a fost de 28,9%.
Acesti aglomerati sinterizati au fost utilizati pentru obtinerearotilor abrazive avand o dimensiune
finald de 16, 25x0,75x5 inch (41,3x2, 4x12,8 cm).

Pentru fabricarea rotilor abrazive, aglomeratii au fost addugati intr-un mixer impreuna
cu o compozitie de liant vitrificat sub forma de pulbere (corespunzatoare materialului de legatura
C din tabelul 1 -2) si un Liant 3 lichid pentru obtinerea amestecului. Rotile au fost apoi turnate
sub forma acestui amestec, uscate, arse la o temperaturd maxima de 900°C, gradate, finisate,
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echilibrate si inspectate in conformitate cu tehnicile de fabricare a rofilor de slefuit comerciale,
cunoscute in stadiul tehnicii. Rotile au fost fabricate sa corespunda cu valoarea modulului de
elasticitate al rotilor comparative avand un grad al duritétii standard notat cu E pe o scara al
gradelor de duritate elaborata de Norton Company.

Caracteristicile rotilor abrazive arse si ale rotii comparative comerciale, obtinuta de firma
Saint-Gobain Abrasives, Inc., Worcester, MA, sunt descrise in tabelul 8-1 de mai jos.

Tabelul 8-1
Roti abrazive
Mostra Compozitia rofii Permeabili Densitate Modul
Aglomerat Liant
roata Pozitionate aerului® arsa elastic.

. % volum % volum %volum 5 10
abraziva glce d/ecm=x10
experimental |37, 50 9, 88 52, 62 90, 4 1, 66 17,5
8-14
8-11 37, 50 9, 88 52, 62 87,4 1,66 17,5
8-17 37, 50 9, 88 52, 62 88, 30 1,66 17,5
Comparativa |Granulda % |Liant % volum |Porozitate %

volum volum
38A605- 37, 50 5,73 56, 77 43,5 1,65 17,3
D28VCF2

a ) La 37,50% de volum granula abraziva, mostrele comparative de roti contin un
procentaj mai mare de volum de granula abraziva (de exemplu 1-3% de volum in plus) decat
rotile experimentale, conform inventiei, contindnd 37,50% de volum granuld abraziva
aglomerata, material de legatura si porozitate intra-aglomerata.

b) Permeabilitatea fluidului (aerului) a fost masurata cu ajutorul metodelor de testare
dezvaluite in brevetele de inventie US 5738696 si US 5738697, in numele Norton Company.
Valorile relative ale permeabilitatii aerului sunt exprimate in cc/s/inch de unitati de apa.

¢) Valorile pentru procentul de volum de liant nu include procentul de material de
legatura utilizat pe granule pentru obtinerea aglomeratilor. Procentul de volum de liant
reprezintd doar materialele adaugate pentru obtinerea rotilor abrazive.
Rotile abrazive de slefuit descrise in tabelul 8-1 au fost testate cu ajutorul unei operatii slefuire
cu viteza redusa. Parametrii testului de slefuire au fost fixati pentru a se obtine urmatoarele
conditii de slefuire.

Conditii de slefuire:

Masgina: Hauni-Blohm Profimat 410.

Mod de lucru: slefuirea cu viteza redusa a unui canal.

Adancimea taieturii: 0,125 inch (0,318cm).

Viteza rotii: 28 m/s.

Tabel de viteze: cresterea cu 2,5 inch/min (6,4 cm/min) pana la 5-15 inches/min (12,7-
38,1 cm/min) sau pana s-a observat un defect (al piesei de lucru, al masinii sau al rotii de
slefuit).

Racitor: Master Chemical Trim E210 200, cu o concentratie de 10% cu apa de izvor
deionizata, 95 gal/min (360L/min).
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Materialul piesei de lucru: AISI 4340 otel 48-50 duritate Re.
Modul de slefuire: diamant rotativ, necontinuu.
Compensatie a slefuirii: 40 micro-inch/rev (1 micrometru/rev).

Compensare totala radiala a slefuirii:0,02 inch/rev (0, 5 mm/rev).

in cadrul acestor cicluri de slefuire, viteza de lucru a fost crescuta pana cand s-a con-
statat un defect. Defectul a constat in arderea piesei de lucru sau printr-o uzura excesiva a rotii
de slefuit, asa cum au indicat datele referitoare la puterea de alimentare a masinii, masuratorile
referitoare la uzura rotilor (WWR) si inspectia vizuala a calitatii suprafetei. Rata de indepartare
a materialului (MRR) - de exemplu valoarea maxima a acesteia inainte de producerea
defectului/la care a avut loc defectul, au fost notate. Au fost realizate de asemenea masuratori

ale calitatii suprafetei.

Asa cum este prezentat in tabelul 8-2 de mai jos, aceste teste de slefuire demonstreaza
faptul ca rotile experimentale continand aglomerati au fost capabile sa atinga rate sporite de
indepartare a materialului inainte de arderea piesei de lucru. Valoarea maxima a MRR s-a
inregistrat la o viteza de 15 inch/min (6,35 mm/s).

Tabelul 8 - 2
Rezultatele testului de slefuire
Mostra de roata Tabel de vitezd [MRR mm?®/s, mm|Putere W/mm Rugozitate |Observatii ref. la
mm/s um calitatea piesei
Experimentale
8-4 3,18 10, 00 403, 1 0, 80
3,18 10, 00 411 0, 80
4,23 13, 44 516, 7 0, 89
4,23 13, 44 516, 7 1, 04
5,29 16, 77 614, 5 0, 93
5,29 16, 77 638 0, 99
maxim 6, 35 19, 89 712, 5 0, 88 prezenta unei usoare
arsuri la exterior
8-11 3,18 10, 00 403, 1 0, 90
3,18 10, 11 395, 5 0, 86
4,23 14, 30 516, 7 1, 00
4,23 14, 09 508, 8 0, 93
5,29 16, 77 634, 1 0, 86
5,29 16, 77 634, 1 0, 91
maxim 6, 35 19, 89 724, 3 0, 97
prezenta unei usoare
arsuri la exterior
8-17 3,18 10, 00 411, 0 0, 99
3,18 10, 11 407, 2 0, 85

32



RO 123589 B1

Tabelul 8 - 2 (continuare)

Mostra de roata Tabel de vitezd [MRR mm?®/s, mm|Putere W/mm Rugozitate |Observatii ref. la
mm/s um calitatea piesei
4,23 13,33 528, 4 0, 94
4,23 13,33 520, 5 0, 97
5,29 16, 67 630, 3 0, 89
5,29 16, 56 638, 0 0, 97
maxim 6, 35 20, 00 716, 3 0, 99 prezenta unei usoare
arsuri la exterior
comparativa 2,12 6, 77 273, 9 0, 77
3,18 9, 89 391, 3 0,79
3,18 10, 00 3955 0, 95
3,18 10, 00 399, 3 0, 93
4,23 13,33 508, 8 0, 88
4,23 13, 44 516, 7 0,79
5,29 16, 67 598, 9 0, 91 prezenta unei arsuri
puternice
5,29 16,77 618,6 0,83 ‘e
maxim 5,29 16,77 614,5 0,89 ‘e

Exemplul 9. Au fost testate rotile abrazive realizate cu aglomeratul corespunzator mos-
trei 35 din exemplul 5, pe parcursul unui proces de slefuire uscata a unei suprafete, cu avans
transversal, procedeu tipic utilizat in cadrul operatiilor de slefuire a sculelor. O roata abraziva
comerciala a fost comparaté cu rotile conform prezentei inventii pe parcursul testului mentionat.
Rotile abrazive contindnd aglomerati au fost fabricate prin metoda descrisa laexemplul 8 si arse
la o temperaturd maxima de 900°C, dimensiunea rotilor fiind in acest caz 7x0,5x1, 25 inch
(17,8x1,3x3,2 cm). Rotile arse contineau 40% de aglomerati, 11-12,1% de liant vitrificat i 47,9-
49% de porozitate, din volumul de baza. Conditiile de ardere a rotilor conform inventiei si
proprietatile rotilor abrazive arse, precum si a rotilor comparative sunt prezentate in cadrul
tabelului 9-1.

Tabelul 9-1
Roti abrazive
Roata (duritate H Compozitia rofii Permeabilit Densitatea Modul
grade) atea arsa g/cc elasticitate
aerului® GPa
Experimentala - ex.5 |Aglomerat % |Liant % Porozitate %
aglomerat volum volum volum
Mostra nr.
35-1 40,0 11,1 48, 9 41,0 1, 85 27,2
35-2 40,0 12,1 47,9 31,1 1, 91 30, 8
35-3 40,0 11,1 48, 9 58, 1 1, 80 22,7
Roata Granula % Liant % Porozitate %
comparativa volum volum volum
38A60-H12VBEP 40,0 8,5 51,5 35,7 1,79 26,3
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a) La 40% de volum granul& abraziva, rotile abrazive comparative contin un procent mai
mare de volum de granuld abraziva (vezi tabelul 9-2 de mai jos) decét rotile experimentale
conform inventiei, continand 40% de volum granulé aglomerata (incluzand material de legatura
si porozitate intra-aglomerata).

b) Permeabilitatea aerului a fost masurata cu ajutorul metodelor prezentate in cadrul
brevetelor US 5738696 si US 5738697, in numele Norton Company.

c) valorile procentului de volum de liant nu include si procentul de volum de material de
legatura sticlos utilizat pe granule pentru formarea aglomeratilor. Procentul de volum de liant
reprezintd doar materialele adaugate pentru fabricarea rotilor de slefuit.

Procentajul de volum de granula abraziva si material de legatura sticlos al aglomeratilor
utilizati pentru fabricarea rotilor experimentale sunt prezentate in cadrul tabelului 9-2 de mai jos.

Tabelul 9-2
Compozitia rofii ajustatad pentru componentii aglomeratului
Mostra nr. Aglomerat % de |Mat. de legaturd |Granula in roata |Liant +mat. de Porozitate in
Aglomerat cf.ex.5 [volum in aglomerat %  |% volum legaturd in roata |roata % volum
de volum % volum
Experimentala
35-1 40,0 8, 92 36, 4 14,7 48, 9
35-2 40,0 8, 92 36, 4 15,7 47,9
35-3 40,0 4,67 38, 1 13,0 48, 9
Comparativa 3 - - 40,0 8,5 51,5

a) La 40% de volum granula abraziva, rotile comparative contin un procent mai mare de
volum de granuld abraziva (de exemplu 1-3% de volum in plus) fata de rotile experimentale
realizate cu 40% de volum de granuld aglomeratd, material de legatura si porozitate intra-
aglomerata.

Conditii de slefuire:

Masina: Brown & Sharpe Surface Grinder.

Mod de lucru: slefuire uscata a suprafetei.

Avans transversal: 0,508 mm.

Viteza rotii: 3500 rpm; 6500 rpm.

Tablou de viteze: 50 fpm (15240 mm/min).

Ré&citor:

Materialul piesei de lucru: D3 otel cu duritatea 60Rc, 203,2 mm-lungime x 47,8 mm-
latime. Mod de slefuire: diamant intr-un singur punct.

Comp. slefuire: 0,025.

Avans: 254 mm/min.

in aceste cicluri de slefuire, adancimea de slefuire a fost crescuta pana cand s-a con-
statat un defect. In cadrul operatiilor de slefuire a carcaselor sculelor, la fel ca si in cazul ope-
ratiilor de slefuire cu viteza redusa, cel mai important parametru este capacitatea maxima de
indepartare a materialului (MRR). Astfel, valoarea maxima a MRR la care s-a constatat defectul
pentru fiecare dintre rotile de slefuit a fost notata, defectul constand in arsuri vizibile pe supra-
fata piesei de lucru, putere excesiva, sau o rata sporita de uzura a rotii (WWR). Au fost de
asemenea realizate masuratori ale calitatii suprafetei piesei de lucru.
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Asa cum se precizeaza in tabelele 9-3 si 9-4 de mai jos, testul de slefuire a demonstrat
faptul ca rotile experimentale contindnd aglomerati au atins rate maxime de indepartare a
meterialului mai mari decat roata care s-a sfaramat datorita uzurii. in plus, valoarea mai mare
a MRR a fost atinsa folosind o putere mai mica, obtinand in acelasgi timp valori comparabile ale
rugozitatii suprafetei.

Tabelul 9-3
Rezultatele testului de slefuire
Mostra de Avans MRR' Raport-G Energia Calitate
roata transv. total mm ¥s, mm MRRMRR specifica suprafata
mm Ws/mm?® Ra (um)
Experimentala
35-1 0, 102 19,0 9 81,9 25
0, 152 21,0 7, 51 79,6 20
0, 203 26, 1 7,95 64, 5 24
0, 254 34,2 7,62 55,7 22
0, 305 42,9 6, 85 44,4 29
0, 356 50,3 6, 89 42,9 19
0, 406 51,0 6, 39 41,4 30
0, 457 64, 5 6, 86 36, 1 21
0, 559 69, 4 5,75 35,9 28
0, 660 89, 4 6, 19 30,0 24
35-2 0, 102 17,1 12, 82 86, 6 23
0, 203 28,1 9,24 62, 8 26
0, 305 41,9 7,90 51,1 28
0, 406 56, 8 6, 95 40,2 32
0, 508 64, 8 5,73 38,1 30
0,610 83,5 5, 61 35,1 33
35-3 0, 102 12,3 7,13 137, 5 12
0, 203 26,5 8, 09 67,9 12
0, 305 41,3 7,68 47,7 16
0, 406 54,2 6, 54 41,6 16
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Tabelul 9-3 (continuare)

Mostra de Avans MRR' Raport-G Energia Calitate
roata transv. total mm /s, mm MRR/WRR specifica suprafata
mm Ws/mm?® Ra (um)
38A60- 0,102 16,5 9, 48 98, 6 11
H12VBE 0, 203 27,4 8, 55 60, 9 15
0, 305 41,9 6, 80 46, 6 17
0, 406 51,9 5,92 39,7 18
0, 508 52,9 4,02 43,8 25
Tabelul 9-4
Rezultatele testului de slefuire - M&suratorile uzurii rotilor
Mostra de A B C D Suprafata Uzura
roata mm? supraf.
rotii %
Experimentala
35-1 0, 102 0, 0033 0, 0038 0, 1115 0, 1424 0, 2932
0, 660 0, 0151 0,0148 0, 2026 0, 2283 2,0768
35-2 0, 102 0, 0027 0, 0029 0, 0879 0, 1149 0, 0020
0, 610 0, 0146 0, 0149 0, 2161 0, 2248 2, 0982
35-3 0, 102 0, 0031 0, 0028 0, 1083 0, 1434 0, 2378
0, 508 0, 0119 0, 0117 0, 1835 0, 2402 1,6110
Comparativa
38A60- 0, 102 0, 0035 0, 0033 0, 1117 0, 1053 0, 2382
H12VBE
0, 508 0, 0119 0,0115 0, 2170 0, 2701 1, 8350

a) Uzura rotii a fost masurata prin metoda variatiei (testul de fixare in colf) descrisa in
brevetul US 5401284, in numele Norton Company. Pentru datele din acest tabel, valorile A si
D au fost masurate pe perimetrul rotii, de-a lungul suprafetei cu care slefuieste roata, iar valorile
B si C aufost masurate in puncte echidistante in apropierea centrului fetei de slefuit mentionate.
Pe parcurs ce slefuirea avanseaza, stabilitatea relativa a valorilor A si D, comparate cu valorile
B si C, este un indicator al rezistentei la uzura a rotii. "Aria" este o cantitate de material indepar-
tat de roatd. Procentul de uzura al rotii reflecta Iatimea uzurii rotii in centrul suprafetei cu care
slefuieste, in apropierea punctelor unde valorile B si C sunt masurate.

Exemplul 10. Au fost testate roti abrazive fabricate cu aglomerati din granule abrazive
in cadrul unui test de slefuire a unui diametru interior (ID).

36



RO 123589 B1

Aglomeratii (mostra 61) au fost preparati agsa cum s-a prezentat in exemplul 2, cu
exceptia temperaturii care a fost mentinuta constantala 1170°C (mostra61). Suplimentar, a fost
utilizat un aparat rotativ de calcinare model #KOU-8D48-RTA-20, echipat cu un tub din carbura
de siliciu avand dimensiunile: lungime 108 inch (274 cm), diametrul interior 8 inch (20 cm),
avand o lungime a zonei incalzite de 48 inch (122), cu trei zone de control al temperaturii. Acest
aparat a fost fabricat de catre Harper International, Buffalo, New York. Procesul de aglomerare
s-a desfagurat in conditii atmosferice, cu o viteza de rotatie a tubului aparatului de 6 rpm, cu un
unghi de inclinare al tubului de 2,5-3° si cu o rata de alimentare de 8-10 kg/ora. Aparatul utilizat
a fost in mod substantial identic cu aparatul prezentat in fig. 1.

Mostra de aglomerat 61 a fost realizata din 30 Ibs (13,63 kg) granule abrazive (granula
de alumina 32A cu granulatia 120, obtinuta de firma Saint-Gobain Ceramics & Plastics, Inc.,)
si 1,91 Ibs (0,87 kg) material de legatura A (rezultédnd 6, 36% de greutate material de legatura
in aglomeratul sinterizat). Materialul de legatura a fost dispersatin apa (0,9 Ibs; 0,41kg) inainte
de adaugarea granulei. Aglomeratii au o valoare a dimensiunii de 260 um si o densitate necom-
pactata (LPD) de 1,13 g/cc.

O roata abraziva comerciala a fost comparata in cadrul acestui test cu rotile conform
prezenteiinventii. Roata comparativa prezinta aceleasi dimensiuni si afost realizata din aceeasi
granula abraziva, dar fara aglomerati. Roata comparativa a fost notatd 32A120- LVFL si a fost
obtinuta de Saint-Gobain Abrasives, Inc. Worcester, MA.

Pentru realizarea rotii abrazive experimentale, aglomeratii au fost adaugati intr-un mixer
impreuna cu o compozitie de liant vitrificat sub forma de pulbere si un Liant 3 lichid pentru obti-
nerea amestecului. Rotile au fost apoi turnate in acest amestec, uscate, arse la o temperatura
maxima de 900°C, gradate, finisate, echilibrate si inspectate in conformitate cu tehnicile de
fabricatie ale rotilor abrazive comerciale, cunoscute in stadiul tehnicii.

Rotile de slefuit sunt roti de tipul 1A, avand o marime finala de 1,8x1x0,63 inch
(4,57x2,54x1,60 cm). Compozitia si caracteristicile rotilor experimentale si ale rotii comparative
sunt prezentate in cadrul tabelului 10-1, de mai jos.

Tabelul 10 -1
Roti abrazive

Mostra Compozitia rotii Gradul de Densitatea Modul de
Aglomerat Liant Porozitate duritate al rotii |arsa elasticitate
% volum % volum % volum glce GPa
Roata

experimentala

32A120 48 10, 26 41,74 L 2,08 42,1
Roata Granula % Liant % volum |Porozitate %

comparativa volum volum

32A120LVFL 52 8, 11 39, 89 L 2,23 50, 9

a) La 52% de volum de granula abraziva, mostrele de roti contin un procentaj de volum
mai mare de granula abraziva decét rotile experimentale conform inventiei continand 48% de
volum de amestec de granula aglomerata si material de legatura. Dupa deducerea procentului
de material de legatura, roata experimentala contine doar 43,4% de volum de granulg, cu 8,6%
de volum mai putind granula decéat roata comparativa standard de acelasi grad.

b) Valoarea de 120 a granulatiei particulei abrazive corespunde unei marimi de 142 ym.

c) Valorile procentului de volum de liant nu includ procentul de volum de material de
legatura utilizat pe granule pentru obtinerea aglomeratilor. Procentul de volum de liant repre-
zintd doar materialele adaugate pentru fabricarea rotilor abrazive.
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Rotile abrazive de slefuit descrise in tabelul 10-1 au fost testate in cadrul unei operatii
de slefuire a diametrului interior (ID) al unei piese. Parametrii pentru testul de slefuire a
diametrului interior (ID) au fost stabiliti pentru a se obtine urmatoarele conditii de slefuire.

Conditii de slefuire:

Masina: Okuma ID grinder.

Mod de slefuire: Umeda-diametru interior inclinat, slefuire de jos in sus.

Viteza rotii: 18000 rpm.

Viteza de lucru: 600.

Réacitor: Master Chemical Trim E210, 5% in apa deionizata de izvor.

Materialul piesei: 52100 otel duritate 60 Rc.

Inele: 2,225x0,50 inch (5,65x1,28 cm).

Mod de finisare: diamant rotativ cu un singur punct.

Raport de finisare: 0,650.

Avans de finisare: 0,304 mm/rev.

in cadrul acestor teste, au fost realizate trei seturi de slefuiri cu avans transversal
constant, cu cinci cicluri de slefuire pentru fiecare set. Avansul transversal a fost stabilit pentru
obtinerea unei rate de indepdrtare a materialului nominala. in cadrul operatiilor de slefuire a
diametrului interior, cei maiimportanti parametri sunt raportul -G (MRR/WWR), energia specifica
necesara pentru a slefui la o valoare stabilitd a avansului transversal si calitatea suprafetei
finale. Datele din tabelul de mai jos sunt date pentru fiecare set de valori ale avansului
transversal; datele reprezentand calitatea suprafetei sunt valori dupa cel de-al cincilea ciclu de
slefuire pentru fiecare set.

Asa cum se prezinta in tabelul 10-2 de mai jos, aceste teste de slefuire au demonstrat
performantele rotii experimentale contindnd aglomerati, care au fost comparabile sau chiar mai
bune, decét cele ale rotii comparative, in ceea ce priveste raportul -G (MRR/WWR), energia
specifica la slefuire si calitatea suprafetei.

Aceste rezultate sunt surprinzatoare in ceea ce priveste procentajul de volum
considerabil de scazut al granulei abrazive ce intrd in componenta rotii experimentale. in cadrul
unor structuri normale ale rotii, procentul de volum de granula abraziva este variabila cea mai
importanta pentru determinarea raportului-G. O reducere a procentului de volum de granula
folosita pentru obtinerea aceluiagi sau a unui raport-G superior reprezinta o imbunatatire tehnica
semnificativa a sculei abrazive.

Tabelul 10-2
Rezultatele testului de slefuire

Mostra de Avans MRR Raport-G Energia Calitatea

roata transversal mm®s, mm WWR/MRR specifica de supraf.
radial mm/min slefuire JJ/mm® |Ra

Comparativa

32A120LVFL 1,10 3,25 50,5 52,1 0,72
1, 83 5,45 59, 4 49, 4 0, 84
2,54 7.66 42,5 49,1 1,19

Experimentala

32A120 1,10 3,25 65,8 (78,8) 52,1 0,82
1,83 5,45 55,0 (65,9) 48,3 1,02
2,54 7,60 42,9 (51,4) 45,9 1,18
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a) Raportul-G trecut in paranteze pentru roata experimentalé este o valoare ajustata
pentru procentaje de volum mai mici de granulé abraziva in cadrul rotii experimentale. Cu alte
cuvinte, procentul de volum de granula abraziva din roata experimentala este doar 83,46% din
procentul de volum de granul& abraziva al rotilor comparative. Astfel, valorile raportului-G al rotii
experimentale prezentat in paranteze a fost normalizat la procentul de volum de granula al
rotilor comparative pentru a se obtine o masura a performantei bazata pe utilizarea totala a
granulei abrazive.

Exemplul 11. Granula abraziva aglomeratd, conform inventiei, a fost utilizata pentru
fabricarea unor roti abrazive de dimensiuni mari, pentru a confirma fezabilitatea fabricarii unor
asemenea roti fara a se adauga suporturi de imbunatatire a formarii porilor si utilizarea acestor
roti in operatii de sglefuire cu viteza redusa.

Granula abraziva aglomeratéd (mostra 62) a fost preparata intr-un aparat rotativ de
calcinare, avand un tub din carbura de siliciu, descris in exemplul 1 si ilustrat in fig. 1. Procesul
de aglomerare a fost realizat in conditii atmosferice, la o temperatura de 1350°C, cu o viteza
de rotatie a tubului de 9 rpm, cu un unghi de inclinare al tubului de 3° si cu o rata de alimentare
de 6-10 kg/ora.

Mostra de granuld aglomeratd 62 a fost realizatd dintr-un amestec egal (50/50) de
granula abraziva de alumina 32A si 38A, ambele cu granulatia 60 (aceeasi granula utilizata in
cadrul exemplelor 1 si 6), 5% de greutate material de legatura E (din greutatea de baza a granu-
lei abrazive) si 2,5% de greutate Liant 3 (amestecat in mod egal cu aceeasi greutate de apa).

Dupa aglomerarea intr-un aparat rotativ de calcinare, mostrele de granule abrazive
aglomerate au fost cernute si testate pentru determinarea densitatii necompactate (LPD) si a
altor caracteristici prin intermediul metodelor descrise anterior. Cantitatea de granule utilizabile
cu curgere libera (definité ca 12 ochiuri/tava) a fost de 74,1% din totalul greutatii materiei prime
inainte de calcinare. Densitatea necompactata (LPD) a aglomeratilor a fost de 1,14 g/cc, iar
densitatea relativa a fost de 30%.

Acesti aglomerati sinterizati au fost utilizati pentru fabricarea unor roti abrazive de slefuit
de dimensiuni mari (de exemplu 20 inch (50,8 cm) in diametru), utilizate la slefuirea cu viteza
redusa. Rotile comparative de aceastd dimensiune sunt realizate in mod normal cu bule de
alumina sau alt material solid ori un material pentru imbunatatirea formarii porilor cu celula
inchisa pentru a rigidiza structura si a preveni deteriorarea formei rotii prin tasarea in timpul
arderii atunci cand liantul vitrificat se topeste si curge. Bulele de alumina sunt eficiente in mod
particular pentru a preveni tasarea, dar prezenta acestora nu este dorita atunci cand se doreste
sporirea performantelor de slefuire intrucat acestea creeaza porozitate cu celule inchise.

Pentru obtinerea rotilor abrazive experimentale, aglomeratii au fost adaugati intr-un
mixer impreuna cu o compozitie de liant vitrificat sub forma de pulbere (in conformitate cu
materialul de legatura C din tabelul 2) si cu un Liant 3 lichid pentru a realiza amestecul. Rotile
au fost apoi turnate sub forma acestui amestec, uscate, arse la o temperaturd maxima de
900°C, gradate, finisate, echilibrate si inspectate in conformitate cu tehnicile de fabricare ale
rotilor de slefuit comerciale cunoscute in stadiul tehnicii. Rotile arse au fost apoi finisate la
dimensiunea 20x1x8 inch (50,8 x 2,5 x 20,3 cm). Un grad de tasare moderat, dar acceptabil din
punct de vedere comercial a fost observat la rotile experimentale in timpul arderii acestora.
Rotile au fost formate sa corespunda in procentaje de volum ca si compozitie si densitate cu
rotile comerciale comparative avand un grad de duritate standard cuprins intre C si D grade pe
scara de duritati a Companiei Norton.

Caracteristicile rotilor abrazive experimentale si comparative sunt prezentate in tabelul
11-1 de mai jos. De asemenea, procentajele compozitiei si densitatile rotilor ar arata ca rotile
ar prezenta valori egale de duritate, in fapt, modulul de elasticitate confirmat de rotile
experimentale a prezentat un grad mai mic decat rotile comparative. Valorile permeabilitatii

39

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49

RO 123589 B1

aerului prezentat de porozitatea rotilor experimentale, in contrast cu cea a rotii comparative, au
aratat ca porozitatea are o permeabilitate deschisa, permitand curgerea libera a racitorului prin
roatd si indepartarea usoara a deseurilor rezultate in urma slefuirii de pe suprafata activa a rotii.

Tabelul 11-1
Roti abrazive

Mostra de roata Compozitia rotii Permeabilit Densitatea Modul
Aglomerat Liant Porozitate atea relativa a |arsa g/cc elasticitate
% volum % volum % volum aerulu® d/cm 2 x10"
Experimentala 36, 00 7,03 56, 97 74,9 1,582 10, 24
Aglomerat 62
Comparativ a Granula Liant Porozitate
% volum % volum % volum
32A605- 36, 00 5, 50 58, 50 46, 20 1,582 14, 01
D28VCF2

a) La 36% de volum granula abraziva, mostrele de roti comparative contin un procent
mai mare de volum de granuld abraziva (de exemplu aproximativ 1-2% de volum mai mult)
decét rotile conform inventiei continand un amestec de 36% de volum dintr-o combinatie de
granula aglomerata si material de legatura.

b) Permeabilitatea fluidului (aerului) a fost masurata prin metodele de testare prezentate
in brevetele US 5738696 si US 5738697, in numele companiei Norton.Valorile relative ale
permeabilitatii aerului exprimate in cc/s/inch de unitati de apa.

Rotile au fost testate in timpul unei operatii de slefuire cu viteza redusa descrisa in
exemplul 7, impreund cu rotile de slefuire comparative descrise in tabelul 11-2. Roata
comparativa a constat intr-un produs comercial standard disponibil de la firma Saint-Gobain
Abrasives, Inc., Worcester, MA. Ea prezenta aceleasi dimensiuni $i era comparabila cu rotile
experimentale, dar a fost obtinutd cu material de adaos constand in bule de alumina si nu din
granule abrazive aglomerate.

Tabelul 11-2
Rezultatele testului de slefuire

Mostra de roata Tablou viteze MRR Energia specifica

mm/s mm?®/s, mm J/mmd
Comparativa 2,1 6,7 56, 6

3,2 10, 0 47,0

53 16, 5 39, 2
Expermentala 2,1 6,7 55,7

3,2 10,0 48,5

53 16,7 40,0

Aceste rezultate demonstreaza fezabilitatea procedeului de fabricare si a utiliz&rii rotilor
de slefuit in cadrul unei operatii cu viteza redusa, avand dimensiunile testate fara adaugarea
unui material de adaos pentru obtinerea porozitatii inchise cum ar fi bulele de alumina.

Exemplul 12. Distributia granulometrica a aglomeratului a fost comparaté inainte si
dupa turnarea rotilor abrazive de slefuit conform inventiei pentru a examina integritatea si
rezistenta aglomeratilor in timpul procesului de fabricare al rotilor abrazive. Distributia granulo-
metrica a aglomeratului a fost apoi comparata cu distributia granulometrica a granulei abrazive
utilizata pentru realizarea aglomeratilor pentru a confirma dacé aglomeratii cuprind in continuare
o multitudine de granule abrazive dupa turnarea roftilor de slefuit.
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Aglomeratii (mostrele nr. 63, 64, 65) au fost preparate agsa cum s-a prezentat in
exemplul 2, cu exceptia temperaturii care a fost mentinuta constanta la 1200°C (pentru mostrele
63 si 64) sau la 1300°C (mostra 65). In plus, a fost utilizat un aparat rotativ de calcinare (model
Bartlett-Snow ™), fabricat de Alstom Power, Naperville, IL, echipat cu un tub din aliaj metalic cu
o temperatura proprie ridicatd, de dimensiuni 120 inch (305 cm) lungime si diametrul interior de
6,5 inch (16,5 cm), si avand o lungime incalzitd de 72 inch (183 cm) cu patru zone de control
a temperaturii.

Procesul de aglomerare s-a desfasurat in conditii atmosferice, cu o viteza de rotatie a
tubului de 9 rpm, cu un unghi de inclinare al tubului de 2,5° si cu o ratd de alimentare de
10-4 kg/ora. Aparatul utilizat a fost in mod substantial identic cu cel ilustrat in fig. 1.

Mostrele de aglomerati 63, 64 si 65 au fost obtinute din granule abrazive de la Saint-
Gobain Ceramics & Plastics, Inc. si diferite materiale de legatura, asa cum se prezinta in tabelul
12-1 de mai jos.

Tabelul 12-1
Compozitiile aglomeratilor

Mostra nr. |Granula abraziva amestec % greutate granulatie tipul Material de Material de
granulei legatura legatura %
greutate
63 70/30 % greutate C 4,5

alumina 86A granulatie 46/
pasta alumina Norton SG® granulatie
46

64 50/50 % greutate C 4,5
alumina 86A granulatie 46/

pasta alumina Norton SG® granulatie
46

65 alumina 55A granulatie 46 A 4,5

Rotile experimentale au fost amestecate si turnate in forma si marimea descrisa in
exemplul 10, utilizdnd o compozitie liant vitrificat sub forma de pulbere si un Liant 3 lichid.
Compozitia de liant utilizata pentru rotile continand aglomeratii 63 si 64 corespunde cu
Materialul de legatura C, iar pentru rotile continand aglomeratul 65 corespunde cu materialul
delegatura E, prezentat in tabelul 2. Procentele de volum de aglomerati, liant si porozitate sunt
prezentate in tabelul 12-2 de mai jos.

Dupa turnarea rotilor sub presiune pentru obtinerea rotilor crude ("verzi") si inainte de
arderea acestor rofi turnate, materialele de legatura ale rotilor au fost spalate din structura rotilor
crude sub jet de ap4, iar aglomeratii i granula abraziva au fost recuperate.

Marimea aglomeratilor si agranulei recuperate a fost determinata prin cernerea acestora
printr-o serie de site cu ochiuri de cernere standard americane, si masurarea fractiilor de
greutate pentru fiecare cernere. Rezultatele sunt prezentate in tabelul 12-2 de mai jos, pentru
roti fabricate conform a trei specificatii diferite.
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Tabelul 12-2

Distributia granulometrica a aglomeratilor inainte si dupé turnarea rotii

Mostra de |Aglom. |Liant Pori Marimea Marimea Intervalul Méarimea Intervalul
roata % % % initiala a initiala a distributiei |distributiei distributiei
volum |volum |volum |granulei um |aglom. uym |granulom. |granulom. granulom. a
initiale a dupa turnare |aglomeratului
aglom. ym |si spalare a |turnat. pm
aglom. um

121 40 11,55 |48, 45 |355 998 500-1700 |824 355-1200

12-2 40 11,55 |48,45 |355 920 500-1700 |767 355-1200

12-3 40 8,5 51,50 |355 1035 500-1700 |863 355-1200

Datele din tabelul 12-2 demonstreaza cu ajutorul dimensiunilor aglomeratilor sinterizati
(inainte si dupa prelucrare) faptul ca o multitudine de granule abrazive au fost retinute in
aglomeratii sinterizati dupa ce acestia au fost turnati pentru a forma o roata de slefuit, in timp
ce marimea initiala a aglomeratilor a fost redusa cu un procentaj minor (de exemplu de la 998
la 824 um, sau o reducere de 17%, pentru mostra 12-1) majoritatea aglomeratilor si-au pastrat

marimea initiala.

Distributia fractiilor de greutate dupa cernerea fiecarei mostre este redata in tabelele
12-2a, 12-2b si 12-2c, de mai jos, pentru mostrele 12-1, 12-2, si respectiv 12-3.

Distributia granulometrica a particulei pentru Mostra 12-1

Tabelul 12-2a

Sita # Sita # Procente de greutate pe sita

ASTM-E 1SO565
marimea distributia distributia distributia
deschiderii um granulometrica granulometrica granulometrica a

initiala a granulei initiala a aglomeratului dupa
aglomeratului turnare

70 212 0

60 250 5

50 300 28

45 355 53 57

40 425 14 2,9

35 500 1,1 6,0

30 600 0 3,4 11,1

25 725 8,7 15, 8

20 850 18, 2 21,2

18 1000 29,0 20,9

16 1180 37,9 16, 5

-10/+12 1700 0,9 0
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Datele din tabelul 12-2a demonstreaza faptul ca dimensiunea cea mai mare a granulelor
libere din cadrul distributiei granulometrice a mostrei initiale de granula este de 425 ym . Datele
referitoare la distributia granulometrica initiala a aglomeratului arata faptul ca toti aglomeratii
sunt mai mari de 425 ym. Dupa turnare si spalare, aglomeratii presati, retinuti sunt mai mari de
300 pm, si 91,4% de greutate din aglomerati sunt mai mari decat cea mai mare valoare a
granulei libere (425 pm), confirmand retinerea unei multitudini de granule in cadrul aglomeratilor
sinterizati, dupa turnarea unei scule de slefuit cuprinzand aglomeratii sinterizati.

Tabelul 12-2b
Distributiile granulometrice ale particulei pentru Mostra 12-2

Sita # Sita # Procente de greutate pe sita

ASTM-E ISO 565
marimea distributia distributia distributia
deschiderii um | granulometricé initiald a | granulometrica granulometrica a

granulei initiald a aglomeratului dupa
aglomeratului turnare

70 212 0

60 250 5

50 300 28 0

45 355 53 0 6, 3

40 425 14 0,2 2,3

35 500 1,0 6, 2

30 600 0 54 14,1

25 725 15,1 21,9

20 850 28,3 25,8

18 1000 31,2 17,3

16 1180 18,8 6,0

-10/+12 1700 0 0

Datele din tabelul 12-2b demonstreaza faptul ca dimensiunea cea mai mare a granulelor
libere din cadrul distributiei granulometrice a mostrei initiale de granulé este de 425 um. Datele
referitoare la distributia granulometrica initiala a aglomeratului arata faptul ca 99,8% de greutate
din aglomeratii sunt mai mari de 425 ym. Dupa turnare si spalare, aglomeratii presati, retinuti
sunt mai mari de 300 um, si 91,4% de greutate din aglomerati sunt mai mari decat cea mai
mare valoare a granulei libere (425 pm), confirmand retinerea unei multitudini de granule dupa
turnare.
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Tabelul 12-2¢
Distributiile granulometrice ale particulei pentru Mostra 12-3

Sita # Sita # Procente de greutate pe sita

ASTM-E ISO 565
marimea distributia distributia distributia
deschiderii um granulometrica granulometrica granulometrica a

initiala a granulei initiala a aglomeratului dupa
aglomeratului turnare

70 212 0

60 250 5

50 300 28 0

45 355 53 0 7,2

40 425 14 2,5 2,9

35 500 1,3 51

30 600 0 2,7 8,5

25 725 58 11,8

20 850 12,3 17,2

18 1000 24,3 21,5

16 1180 49, 1 25,8

-10/+12 1700 1,9 0

Datele din tabelul 12-2c demonstreaza faptul ca dimensiunea cea mai mare a granulelor
libere din cadrul distributiei granulometrice a mostrei initiale de granula este de 425 ym. Datele
referitoare la distributia granulometrica initiala a aglomeratului arata faptul ca 97,5% de greutate
de aglomerati sunt mai mari de 425 ym. Dupa turnare si spalare, aglomeratii presati, retinuti
sunt mai mari de 300 um, si 89,9% de greutate din aglomerati sunt mai mari decéat cea mai
mare valoare a granulei libere (425 pm), confirmand retinerea unei multitudini de granule dupa
turnare.

Aceste rezultate demonstreaza faptul ca aglomeratii realizati in conformitate cu inventia
au o rezistentd suficienta la operatiile de turnare si manipulare, necesare fabricarii rotilor
abrazive comerciale. Granulele abrazive prezente in roata turnata retin caracteristicile structurii
tridimensionale a aglomeratilor initiali de granule abrazive. Un procent ridicat (de exemplu cel
putin 85% de greutate) de aglomerati retin o multitudine de granule abrazive fixate intr-o forma
tridimensionald avand aproximativ aceeasi marime cu marimea initiala a aglomeratilor sinterizati
dupa manipulare si turnare.

Exemplul 13. Structurile rotilor abrazive de slefuit realizate cu aglomerati conform
inventiei au fost comparate prin scanare cu un microscop electronic cu structurile rotilor de
slefuit comparative. Rotile comparative au fost realizate fara aglomerati, dar cuprinzand aceeasi
granula abraziva si acelasi material de legatura, cu aceleasi procentaje de volum ale granulei,
liantului si porozitatii ca si rotile de slefuit conform prezentei inventii.

Aglomeratii (mostra nr. 66) au fost preparati asa cum s-a precizat in exemplul 10, cu
exceptia temperaturii care a fost mentinuta constanta la 1150°C.
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Mostra de aglomerat 66 a fost realizat din 150 Ibs (68,04 kg) granula abraziva (granula
din alumina 32A cu granulatie 80, obtinutéd de Saint-Gobain Ceramics & Plastics, Inc.) si 10,23
Ibs (4,64 kg) material de legatura C (obtinand 6,82% de greutate material de legatura in
aglomeratul sinterizat). Materialul de legatura a fost dispersat in Liantul 3 (3,75 Ibs; 1,701 kg)
inainte de adaugarea la granula.

Rotile experimentale au fost realizate asa cum s-a precizat in cadrul exemplului 10 din
mostra de aglomerat 66. Au fost selectate pentru comparatie rotile comerciale notate
32A80L8VFL, obtinute de Saint-Gobain Abrasives, Inc.

O fotografie a sectiunii transversale a fiecarei roti a fost luata marita de 40x. Aceste
fotografii sunt prezentate in fig. 2 (roti experimentale cu aglomerati) si in fig. 3 (roti comparative
faré aglomerati). Se poate observa ca aglomeratii si porii au forme si marimi neregulate,
aleatorii. Este posibil de observat doua tipuri de pori in cadrul rotilor fabricate cu aglomerati: pori
intra-aglomerati si pori inter-aglomerati de dimensiuni mai mari care apar sub forma unor canale
distincte intre aglomerati. Din testele de permeabilitate ale rotilor experimentale s-a stabilit ca
porii intra-aglomerati sunt interconectati si asigura ca intreaga roatd sa fie permeabila la
curgerea fluidelor. Astfel, rotile abrazive de slefuit conform inventiei prezinté o porozitate care
include o cantitate sporitéd de porozitate interconectata (de exemplu cel putin 30% de volum
porozitate interconectata ) si, de preferinta o distributie a porozitatii bimodala. Rotile abrazive
de slefuit, conform prezentei inventii sunt caracterizate printr-o structurd compozitd mult mai
deschisa decét cea a rotilor de slefuit conventionale.

Asa cum se poate observa din fig. 2 si 3, dimensiunea maxima a porilor inter-aglomerati
este de aproximativ doua pana la douazeci de ori mai mare decat dimensiunea maxima a porilor
intra-aglomerati. Raportul exact al dimensiunii porilor depinde de compozitia rotilor. Raportul
de 2-20 este valabil in cazul rotilor fabricate cu un interval de aproximativ 8-10% de volum liant,
si cu o valoare a méarimii granulei abrazive de aproximativ 260 um. in general, pentru rotile
abrazive conform inventiei, dacé procentul de volum de liant creste peste acest interval, porii
intra-aglomerati devin mai mici, iar porii inter-aglomerati retin o dimensiune maxima, aproximativ
echivalenta cu dimensiunea maxima a granulei abrazive utilizata in aglomerati. Daca procentul
de volum descreste fata de acest interval, porii intra-aglomerati devin relativ mari, iar porii inter-
aglomerati retin o dimensiune maxima, aproximativ echivalentd cu dimensiunea maxima a
granulei abrazive utilizata in aglomerati.

Examinariile microscopice suplimentare ale rotilor realizate cu aglomerati, in particular
cu aglomerati continand cel putin 6% de greutate material de legatura, s-a observat faptul ca
marirea procentului de greutate al materialului de legatura adaugat, are ca efect o structura a
rotii avand pori intra-aglomerati mult mai mici. De exemplu, cu un procent ridicat de greutate de
material de legatura si cu un procent mai mare de volum de liant marimea raportului poate fi
aproximativ de 20-200 de ori mai mare in favoarea porilor inter-aglomerati fata de porii intra-
aglomerati. S-a constatat ca materialul liant adaugat la aglomerati intra in zona interstitiala a
aglomeratilor in timpul amestecarii, turnarii si tratarii termice a rotilor, si in acest fel apropiind
sau inchizdnd o parte din porozitatea intra-aglomerata si provocand eventual o scadere a
distributiei bimodale a porozitatii.

Exemplul 14. Aglomeratii sinterizati au fost preparati printr-o metoda de incalzire
discontinua intr-un cuptordin materialele descrise in tabelul 14-1. Granula abraziva folosita a
fost alumind 38A obtinutd de Saint-Gobain Ceramics & Plastics, Inc., Worcester, MA, avand
granulatia 100 (0,173 mm).
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Tabelul 14-1
Compozitia aglomeratului sinterizat

Materiale Procente de greutate de Procente de greutate de aglomerat
amestec pre-ars

Material de legatura A 2,85 3

Material de legétura 1, 46 0,0

Particule de tip coaja de nuca 4, 34 0,0

Granula abraziva 38A 91, 35 97,0

Total 100, 00 100, 00

in prima etapa de formare a particulelor aglomerate, granula abraziva si particulele de
tipul cojilor de nuca au fost amestecate intr-un mixer Hobart® (Model N-50 de laborator). Acest
amestec a fost ulterior udat cu o cantitate corespunzatoare de liant organic lichid (un amestec
de 40% de greutate adeziv lichid, 30% de greutate acid maleic sub forma de pulbere si 30% de
greutate apa) pentru ca materialul de legaturd sa adere la granuld. Dupa umezirea acestor
particule, un amestec sub forma de pulbere contindnd componenti de material de legatura (o
compozitie de liant vitrificat avand o compozitie arsa prezentata mai sus drept Material de
legatura A) a fost adaugata si amestecata. Materialul de legatura a aderat la particulele ude si
acest amestec format a fost imprastiat peste un gratar ceramic de ardere.

Amestecul a fost ars la o temperatura de 1230°C timp de patru ore intr-un cuptor
electric. Dupa ardere, aglomeratii sinterizati care au fost obtinuti prin arderea amestecului si prin
sfaré@marea amestecului intr-un vas cu un mojar. Aglomeratii sinterizati au fost impartiti pe trei
marimi cu ajutorul unei site de testare standardizate US montata pe un aparat de cernut vibrator
(Ro-Tap; Model RX-29;W.S.Tyler Inc.Mentor, OH). Densitatea necompactata a aglomeratilor
sinterizati (LPD) a fost masurata cu ajutorul unei metode a Standardului National American
pentru Densitatea vrac a Granulelor abrazive.

Dupa procesul de dimensionare, aglomeratii sinterizati prezinta o forma tridimensionala
(variind intre o forma triunghiulara, cubica, rectangulara si numeroase alte forme geometrice)
si au prezentat marimi si valori ale densitatii necompactate (LPD) conform celor prezentate in
tabelul 14-2.

Tabelul 14-2
Aglomerati sinterizati dimensionati

Mostra de Marimea granulatiei Marimea aproximativa in mm |LPD g/cc
aglomerat sinterizat (FEPA)

14-1 - 40/+50 ochiuri (300-425 um) |1, 12(46) 0,300-0,425
14-2 - 50/+60 ochiuri (250-300 um) |1, 33 (54-60) 0,250-0,300
14-3 - 307+40 ochiuri (425-600 pm) |0, 94 (36) 0,425-0,600

Alti aglomerati au fost realizati prin ugoare modificari ale acestui procedeu. Variatiile au
inclus urmatoarele. Amestecul preparat a fost cernut in stare umeda printr-o sita de tipul unei
cutii (8 la 12 ochiuri) in tavi. Materialul cernut a fost uscat cu aer sau in cuptor. Materialul a fost
incarcat in gratare ceramice. Gratarele ceramice continand materialul, au fost arse in cuptoare
periodice sau de tip tunel, la temperaturi de ardere variind intre 1225 si 1280°C, pe perioade
variind intre 30 si 360 min. Materialul ars a fost indepartat de pe gratarele ceramice si procesat
printr-un cilindru de sfardmare pentru ruperea materialului in aglomerati.
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Materialul sfaramat a fost dimensionat la marimea dorita utilizand aparatul Ro-Tap.
Rofile abrazive
Rotile finale au avut dimensiunile 3x0,525x1,25 inch (7,6x1,34x3,2 cm). Compozitia
rotilor (procente de volum al rotilor arse), densitatea, permeabilitatea aerului, gradul si modulul
proprietatilor rotilor sunt prezentate in tabelul 14-3.
Tabelul 14-3
Roti abrazive

Mostra de Ex.1 Liant % Porozitate [Permeabil |Densitate a [Modul de Gradul
roata (mostra |Aglomerat |volum Liant |% volum relativa a arsa g/cc  |elasticitate

aglom.?) % volum |B aerului® d/em?x10"

141 36 6, 4 57,6 n/a 1, 8577 14, 3 D
14-2 36 6, 4 57,6 51,0 1,673 20,7 F

14-3 40 6, 4 53,6 n/a 1, 831 28, 4 H
Mostra 0,0 55 58, 5 28,5 1, 564 12,9 D
comparativa (gran.=36 %

14-C1 volum)

a) Aglomeratii contin 97% de greutate particula de alumina 38A cu granulatia 100 si 3%
de greutate Material de legatura A, fiind cernuti la o marime a particulei de -40/+60 ochiuri (250
la 425 um).

b) Permeabilitatea fluidului (aerului) a fost masurata prin metodele de testare prezentate
in brevetele de inventie US 5738696 si US 5738697, apartinand Companiei Norton. Valorile
relative ale permeabilitatii aerului sunt exprimate in cc/s/inch de unitati de apa (a fost utilizata
in cadrul aparatului 0 duza cu marimea 2,2).

¢) La 36% de volum granuld abraziva, rotile comparative contin un procent de volum mai
mare de granuld abraziva (de exemplu 1-3% de volum in plus) decét rotile experimentale reali-
zate cu 36-40% de volum granuld aglomerata, material de legatura si porozitate intra-
aglomerata.

Liantul utilizat pentru mostrele de roata 1, 2 si 3, conform prezentei inventii, a fost un
material liant vitrificat avand o compozitie molaré arsa conform Materialului de legatura B din
tabelul 2, anterior. Liantul folosit in cadrul mostrei de roatd comparativa a fost o compozitie
molara arsa corespunzatoare cu Materialul de legaturd A din tabelul 2.

Aglomeratii sinterizati i amestecul de liant din cadrul mostrelor 1, 2 si 3, conform inven-
tiei, au fost amestecati in stare uscata intr-un mixer Hobart, introdusi in matrite, presati la rece
si arsi la o temperaturd maxima de 735°C, timp de patru ore, pentru a se obtine roata de slefuit.

Mostra comparativa de roata a fost realizaté prin amestecarea componentilor liantului
vitrificat cu granula abraziva intr-un mixer Hobart. Granula abraziva utilizata in cadrul rotii
comparative a fost granuld de alumina 38A, cu marimea granulatiei 100 (125 ym), obtinuta de
Saint-Gobain Ceramics & Plastics, Inc., Worcester, MA. Dupa agitare, amestecul a fost turnat,
presat si ars la 1230°C, timp de patru ore, pentru obtinerea rotii de slefuit.

Testul de slefuire 14-A

Rotile conform inventiei si rotile comparative au fost testate in cadrul unei operatii de
slefuire cu viteza redusa a diametrului interior al unei piese, folosind urmatoarele conditii:
Conditii de slefuire:

Masina: Heald CF, OD/ID Grinder.

Mod de slefuire: slefuire cu viteza redusa a diamterului interior al unei piese.

Viteza rotii: 6,319 rpm; 25 m/s.

Viteza de lucru: 20 rpm.
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Mod de lucru: slefuire de jos in sus pe suprafata inclinata a diametrului interior.

Rata avansului: 0,025 inch (0,64 mm)/0,050 inch (1,27 mm) pe diametru.

Racitor: Trim E210, 5% raport cu apa deionizata de izvor, 9 gal/min (34 L/min).

Materialul piesei de lucru: 52100 Otel 4 inch (10,2 cm) diamterul interior x0,250 inch (1
cm), duritate 62 Rc¢

Prelucrare rotativa: Ax1440, comp. 0,0005 inch, 0,005 inch avans, 2600 rpm.

in cadrul acestor cicluri de slefuire, au fost masurate ratele maxime de indepéartare a
materialului (MRR) la arderea initial& a piesei de lucru (sau defectul initial al rotii), iar rezultatele
comparate. Rezultatele acestor teste de slefuire sunt prezentate in tabelul 14-4.

Tabelul 14-4
Rezultatele testului de slefuire

Monstra MRR Raport-G Energia Capacitatea de
mm?®/ s, mm MRR/MWWR specifica sfaramitate mm°®/Ws
W/smm?®
Roata 1,288 81,0 40 2,03
comparativa
2,482 40,4 67 0, 60
4,544 24,3 113 0, 22
Max. MRR 5,662 2,9 123 0, 02
14-1 1,247 90,9 42 2,16
2, 543 85,5 69 1,24
4, 870 37,3 110 0, 34
Max. MRR 6, 680 57 145 0, 04
14-2 roata 2, 554 113,7 69 1,65
4, 921 76, 1 131 0, 58
8, 061 34,1 208 0, 16
Max. MRR 11, 116 10, 9 265 0, 04
14-3 roata 2,483 122, 3 78 1,57
5,111 79,4 132 0, 60
8, 534 34,5 265 0,13
Max. MRR 11, 545 10,0 340 0, 03

Rezultatele arata faptul ca rotile de slefuit conform inventiei au o rata superioara de
indepéartare a materialului (MRR) faté de rotile de slefuit comparative apropiate, iar aceasta
performanta superioara nu provoaca o pierdere excesiva de putere (energie specificd Ws/mm?)
sau defecte pe suprafata piesei de lucru. Rotile experimentale au prezentat de asemenea un
Raport-Gsi un index de sfardmare imbunatatite. in plus, marimea granulatiei a particulei
abrazive folosite in aglomeratii sinterizati din rotile conform inventiei a fost mai mica decéat
marimea granulatiei particulei abrazive folosita in cazul rotilor comparative. Toate celelalte
variabile fiind egale, o granulatie mai mica are ca efect un Raport -G si un index de sfaramare
inferioare. in acest fel, performantele superioare ale rotilor conform inventiei sunt semnificative
si neasteptate.
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Testul de slefuire 14-B
O a doua serie de cicluri de slefuire au fost realizate cu acelagi grup de mostre de rofi
in urmatoarele conditii de slefuire a suprafetei, utilizadnd o piesa de lucru din otel 4340.

Conditii de slefuire:
Masina: Brown & Sharp Micr-a-size Grinder.
Mod: slefuirea unei suprafete cu viteza redusa.

Viteza rotii: 6000 rpm.

Viteza mesei: 0.
Avans vertical descendent: 1,270 mm.

Avans transversal: 1,270 mm.

Racitor: Trim VHPE 210, 1:20 raport cu apa deionizata de izvor, 9 gal/min (34 L/min).
Materialul piesei de lucru: Otel 4340; duritate Rc51; lungime 95,4 mm; latime 203,2.
Prelucrare: scula cu un singur punct de diamant, comp. 0,025 mm, viteza 254 mm/min.

Rezultatele testului de slefuire (valori obtinute prin mai multe cicluri de slefuire)

RO 123589 B1

Tabelul 14-5

Mostra (ciclul) MRR Raport-G MRRMMIr |Energia Grad de

mm?®/s, mm specifica sfaramare
Ws/mm?® mm>ANs

14-C1 roata

comparativa

1 3,032 * 49, 46 *

2 4,500 54, 1 41,3 1,311

3 7,597 10, 5 72,53 0, 144

14-1 roata

1 3, 045 32,7 51, 61 0, 635

2 4,510 23,2 82, 50 0, 281

3 7,597 33,4 32,00 1,045

14-2 roata

1 2, 987 160, 8 57, 86 2,780

2 4,548 163, 9 40, 53 4,043

3 7,597 83,4 30, 34 2,750

14-3 roata

1 3, 052 27,4 52,34 0, 523

2 4,577 164, 9 53,73 3, 069

3 7,742 10,7 56, 11 0, 190

* Raportul -G si gradul de sfardmare nu pot fi masurate pentru acest ciclu de slefuire.
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Rezultatele arata ca rotile de slefuit realizate in conformitate cu prezenta inventie au un
raport-G si un grad de sfaramare superior fata de rotile de slefuit comparative cele mai apro-
piate, iar performantele superioare nu provoaca un consum excesiv de putere sau defecte pe
suprafata piesei de lucru.

Exemplul 15. Roti abrazive suplimentare au fost fabricate din aglomerati sinterizati
preparati in conformitate cu metoda prezentata in exemplul 14, cu exceptia tipurilor diferite de
granule abrazive si materialele de legatura folosite pentru mostrele de aglomerati sinterizati.
Compozitia aglomeratilor si a rotilor abrazive sunt prezentate in tabelul 15-1. in cadrul rotilor
conform inventiei, materialele liant vitrificat au fost selectate pentru a avea o temperatura de
topire cu cel putin 150°C mai mare decat temperatura de topire a materialelor de legatura din
aglomeratii utilizati pentru obtinerea rotilor abrazive.

Totii aglomeratii sinterizati contin 3% de greutate material de legatura si 97% de greutate
granula abraziva si au fost cernuti la o marime a particulei de -20/+45 ochiuri (marime standar-
dizatéd US a sitei) (355 la 850 um).

Dimensiunea finala a rotilor a fost 7x0,50x1,25 inch (17,8x1,27x3,2 cm). Compozitia
rotilor (procente de volum de roti arse), densitatea si modulul proprietatilor acestor roti sunt
descrise in tabelul 15-1.

Liantul pentru rotile experimentale are o compozitie molara conforma cu materialul de
legatura B din tabelul 2, iar rotile realizate cu liant vitrificat au fost arse la 735°C timp de patru
ore. Rotile comparative au fost realizate cu un liant vitrificat avand compozitia molara in
conformitate cu cea a materialului de legatura C din tabelul 2, iar aceste roti au fost arse la
900°C timp de 8 h. Rotile comparative realizate fara aglomerati sinterizati contin 40% de volum
granula abraziva si 10,26% de volum (duritate H grade) sau 6,41% de volum (duritate F grade)
liant vitrificat.

Tabelul 15-1
Aglomerati si roti abrazive

Mostra de granula Aglomerat % |Liant % Porozitate [Permeabil Densitate  |Modul
roata aglomeratd |volum volum % volum itate arsa elasticitate
experimen  [granulatie relativa a glcc d/fem? x10™
tala material aerului b
(grad) de

legatura
15-1 32A-1l gran. |40 10, 3 49,7 34,4 1, 847 27, 80
(H) 60

Mat. legatura

A
15-2 Alomax®| 40 10, 3 49,7 33,4 1, 835 27,3
(H) gran:60

Mat.legatura

A
15-3 Norton SG® |40 10, 3 49,7 23,3 1, 850 29,6
(H) gran.60

Mat.legatura

D
15-4 Norton SG® |40 6,4 53,6 46, 5 1, 730 20,9
(F) gran.60

Mat. legatura

D
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Tabelul 15-1 (continuare)

Mostra de granula Aglomerat % |Liant % Porozitate [Permeabil Densitate  |Modul
roata aglomeratd |volum volum % volum itate arsa elasticitate
experimen  [granulatie relativa a glcc d/fem? x10™
tala material aerului b
(grad) de

legatura
Mostrele tipul
compar. granulei
3-40% de abrazive
volum
granula
abraziva
15-C1 Norton SG 0,0 10, 3 49,7 16, 6 1,818 31,6
(H) granul. 60
15-C2 Norton SG 0,0 6, 4 53,6 35,1 1,715 22,1
(F) granul. 60
15-C3 Norton SG 0,0 10, 3 49,7 16, 0 1, 822 32,6
(H) granul. 46
15-C4 Norton SG 0,0 6, 4 53,6 41,9 1,736 23,1
(F) granul. 60
15-C5 32A-11 0,0 10, 3 49,7 16, 0 1, 832 32,5
(H) granul.60
15-C6 Alomax 0,0 10, 3 49,7 16, 0 1, 837 31,9
(H) granul. 60

a. La 40% de volum granula abraziva, rotile comparative contin un procent mai mare de
granula abraziva (de exemplu aproximativ 2-3% de volum in plus) fata de rotile experimentale
realizate cu 40% de volum granuld aglomerata, material de legaturd si porozitate intra-
aglomerata.

b. Permeabilitatea fluidului (aerului) a fost masurata cu ajutorul metodelor prezentate in
cadrul brevetelor de inventie US 5738696 si US 5738697, in numele Companiei Norton. Valorile
permeabilitatii relative a aerului sunt exprimate in cc/s/inch de unitati de apa (fiind utilizata o
duza de 2,2 marime).

Proprietatile acestor roti, in special valorile permeabilitatii aerului in interiorul unui singur
grad de roata, demonstreaza un grad ridicat de porozitate interconectata in cadrul structurilor
rotilor experimentale realizate cu granule abrazive aglomerate, fatd de rotile comparative
realizate cu acelasi volum de porozitate i grad, cu aceleasi granule si materiale de legatura.
Aceasta diferenta structurald a fost observata la grade diferite de duritate ale rotilor, cu tipuri
diferite de granule si liant, precum si pentru procentaje diferite de volum ai componentilor rofii
abrazive.
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Revendicari

1. Scula abraziva din pulberi aglomerate avand o structura permeabila la curgerea unui
fluid, scula cuprinzand:

a) aproximativ 5-75% de volum aglomerati sinterizati, cuprinzand o multitudine de
granule abrazive fixate cu 2 pana la 8% in volum material de legatura, materialul de legatura
fiind caracterizat printr-o temperaturad de topire cuprinsa intre aproximativ 500 si 1400°C, iar
aglomeratii sinterizati avand o forma tridimensionala si o distributie granulometrica initiala,
inainte de fabricarea sculei;

b) un liant; si

¢) aproximativ 35-80% in volum porozitate totald, porozitatea incluzand cel putin 30%
in volum porozitate interconectata;
si unde cel putin 50% de greutate, din aglomerati sinterizati din interiorul sculei abrazive aglo-
merate retin o multitudine de granule abrazive tinute intr-o forma tridimensionald dupa
fabricarea sculei.

2. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care aglomeratii
sinterizati au o densitate necompactatd de < 1, 6 g/cc® inainte de fabricarea sculei.

3. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicéarii 2, in care liantul este un
liant vitrificat.

4. Scula abraziva din pulberi aglomerate folosind un liant conform revendicarii 3, in care
scula cuprinde o distributie bimodala a porozitatii constand din pori intra-aglomerati si porozitate
interconectata.

5. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care cel putin 50%
in greutate de aglomerati sinterizati au o dimensiune cuprinsa in intervalul de distributie
granulometrica initiala dupa fabricarea sculei.

6. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care materialul de
legatura cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale
ceramice, materiale vitrificate, compozitii de liant vitrificat si combinatii ale acestora.

7. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 6, in care temperatura de
topire a materialului de legatura este de aproximativ 800 la 1300°C.

8. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 6, in care materialul de
legatura este o compozitie de liant vitrificat cuprinzand o compozitie de oxid ars, constand din
71% in greutate SiO, si B,O;, 14% in greutate Al,O, mai putin de 0, 5% in greutate oxizi
alcalino- pamantosi si 13% in greutate alcali-oxizi.

9. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 5, in care materialul de
legatura este un material ceramic selectat din bioxid de siliciu, alcali, alcalino-paméantosi, alcali
amestecati si silicati alcalino-pamantosi alumino-silicati, zirconiu-silicati, silicati hidratati,
aluminati, oxizi, nitruri, oxinitruri, carburi, oxicarburi si combinatii i derivati ai acestora.

10. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care porozitatea
interconectatd este obtinuta fara utilizarea suporturilor de imbunatatire a porilor in timpul
fabricarii sculei.

11. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care scula abraziva
liatd are o densitate maxima de 2,2 g/cc®.

12. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care porozitatea
interconectata a sculei este caracterizatd de o valoare relativd a permeabilitatii la aer (Q/P)
masurata in cc/s/inch de apa cu cel putin 10% mai mare decat Q/P a unei scule abrazive din
pulberi aglomerate realizata cu aceleasi granule abrazive si materiale de legatura cu aceleasi
procente de volum de porozitate si liant, dar fabricate fara aglomerati sinterizati.
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13. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 11, in care aglomeratii
sinterizati au o valoare de doua pana la douazeci de ori mai mare decéat valoarea dimensiunii
granulei abrazive.

14. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 13, in care intervalul de
marimi initial al aglomeratilor sinterizati este cuprins intre 200 si 3000 micrometri, ca valori ale
diametrului.

15. Sculd abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 13, in care granulele
abrazive sunt granule microabrazive, iar intervalul dimensiunilor initiale ale aglomeratilor
sinterizati este de 5 la 180 micrometri ca valori ale diametrului.

16. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care valoarea
diametrului aglomeratilor sinterizati nu este mai mare decéat valoarea dimensiunii porozitatii
interconectate cand porozitatea interconectata este masurata intr-un punct de deschidere
maxima.

17. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 2, in care scula cuprinde
35 la 52% de volum aglomerati sinterizati, 3 la 13% de volum liant vitrificat si 35 la 70% de
volum porozitate.

18. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 17, in care liantul este
selectat dintr-un grup constand din lianti organici si lianti metalici.

19. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 1, in care scula cuprinde
suplimentar cel putin un component selectat dintr-un grup constand dintr-o granuld abraziva
secundara, materiale de adaos, materiale de imbunatatire a slefuiri, suporturi de imbunatatire
a formarii porilor si combinatii ale acestora.

20. Scula abraziva din pulberi aglomerate formate cu ajutorul unui liant vitrificat, avand
o structura permeabila la curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

a) aproximativ 5 -75% de volum aglomerati sinterizati dintr-o multitudine de granule
abrazive cu 2 pana la 8% in volum material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat
de o viscozitate A considerata la temperatura de topire a materialului de legatura;

b) un liant vitrificat caracterizat de o viscozitate B la temperatura de topire a materialului
de legaturd, viscozitatea B fiind cu cel putin 33% mai mica decat viscozitatea A; si

¢) aproximativ 35-80% de volum porozitate, incluzand cel putin 30% de volum porozitate
interconectata.

21. Scula abraziva din pulberi aglomerate vitrificate, conform revendicarii 20, in care
viscozitatea A a materialului de legatura este 345 la 55300 poise la temperatura de 1180°C.

22. Scula abraziva din pulberi aglomerate vitrificate, conform revendicarii 20, in care
viscozitatea B a materialului liant vitriicat este 30 la 37000 piose |la temperatura de 1180°C.

23. Scula abraziva din pulberi aglomerate vitrificate, conform revendicarii 20, in care
aglomeratii au o forma initiala tridimensionala si o distributie granulometrica initiala si, dupa
fabricarea sculei cu aglomerati sinterizati, cel putin 50% in greutate de aglomerati sinterizati din
interiorul sculei retin o multitudine de granule abrazive fixate intr-o forma tridimensionald, si cel
putin 50% de greutate din aglomerati sinterizati au o marime cuprinsa in interiorul distributiei
granulometrice initiale.

24. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 20, in care scula are o
densitate maxima de 2,2 g/cc.

25. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 20, in care materialul
de legatura cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale
ceramice, materiale vitrificate, compozitii de liant vitrificat si combinatii ale acestora.

26. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 20, in care temperatura
de topire a materialului de legatura este de 800 la 1300°C.
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27. Scula abraziva din pulberi aglomerate, confrom revendicarii 20, in care porozitatea
interconectata este obtinuta farg utilizarea unui suport de imbunatatire a formarii porilor pe
timpul fabricarii sculei.

28. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 20, in care porozitatea
interconectata este caracterizata de o valoare a permeabilitatii relative a aerului (Q/P) masurata
in cc/sfinch de apa cu cel putin 10% mai mare decat Q/P a unei scule abrazive comparabile
realizabile cu aceeasi granula abraziva si materiale de legatura cu aceleasi procente de volum
de porozitate si liant, dar obtinute fara aglomerati sinterizati.

29. Scula abraziva din pulberi aglomerate, confrom revendicarii 20, in care aglomerati
sinterizati au o densitate necompactaté de < 1, 6 g/cc inainte de fabricarea sculei.

30. Scula abraziva din pulberi aglomerate vitrificate, avand o structura permeabila la
curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

a) aproximativ 5-60% de volum aglomerati sinterizati dintr-o multitudine de granule
abrazive 2 pana la 8% in volum material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat
printre temperatura de topire A;

b) un liant vitrificat caracterizat de o temperatura de topire B, temperatura de topire B
fiind cu cel putin 150°C mai mica decat temperatura de topire A; si

¢) aproximativ 35-80% de volum porozitate incluzand cel putin 30% de volum porozitate
interconectata.

31. Scula abraziva din pulberi aglomerate vitrificate, conform revendicarii 30, in care
aglomeratii sinterizati au o forma tridimensionala si o distributie initiald granulometrica, si, dupa
fabricarea sculei cu aglomerati sinterizati, cel putin 50% in greutate de aglomerati sinterizati din
interiorul sculei retin o multitudine de granule abrazive fixate intr-o forma tridimensionald, si cel
putin 50% de greutate, de aglomerati sinterizati au o marime cuprinsa in intervalul distrubutiei
initiale granulometrice.

32. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 30, in care scula are o
densitate maxima de 2,2 g/cc.

33. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 30, in care materialul
de legatura cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale
ceramice, materiale vitrificate, compozitii de liant vitrificat si combinatii ale acestora.

34. Scula abraziva din pulberi aglomerate conform revendicarii 30, in care temperatura
de topire A a materialului de legatura este 950 la 1300°C.

35. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 30, in care porozitatea
interconectata este obtinuta fara utilizarea unui suport de imbunatatire a formarii pe timpul
fabricarii sculei.

36. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 30, in care porozitatea
interconectata a sculei este caracterizata de o valoare relativa a permeabilitatii aerului (Q/P) in
cc/s/inch apa cu cel putin 10% mai mare decat Q/P a unei scule abrazive comparabile realizata
Cu aceesi granula abraziva si materiale de legatura si cu aceleasi procentaje de volum de
porozitate si liant, dar fara utilizarea aglomeratilor sinterizati.

37. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 20, in care aglomeratii
sinterizati au o densitate initiald necompactata < 1,6 g/cc, inainte de fabricarea sculei.

38. Scula abraziva din pulberi aglomerate avand o structura permeabila la curgerea unui
fluid, scula cuprinzand:

a) aproximativ 34-56% de volum granula abraziva cu 2 pana la 8% in volum material de
legatura;

b) aproximativ 3-25% de volum liant; si

¢) aproximativ 35-80% de volum porozitate totala, incluzand cel putin 30% de volum
porozitate interconectata; in care porozitatea interconectatad a fost creata fara adaugarea de
mediu care induce porozitate si fara adaugare de materiale de forma alungitd avand un raport
intre lungime si latimea sectiunii transversale de cel putin 5:1.
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39. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 38, in care 5-100% de
volum de granuld abraziva consta in granula abraziva fixata in interiorul aglomeratilor sinterizati
de forma tridimensionala, si aglomeratii sinterizati cuprind o multitudine de granule abrazive cu
un material de legatura, materialul de legatura fiind caracterizat de o temperatura de topire intre
500 si 1400°C.

40. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 38, in care liantul este
un liant vitrificat.

41. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care materialul
de legatura cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale
ceramice, materiale vitrificate, compozitii de liant vitrificat si combinatii ale acestora.

42. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 38, in care porozitatea
interconectata a sculei este caracterizata de o valoare relativa a permeabilitatii aerului (Q/P) in
cc/s/inch cu cel putin 10% mai mare decét Q/P a unei scule abrazive comparabile realizata din
aceeasi granula abraziva si materiale de legatura, la aceleasi procente de volum de porozitate
si liant, dar obtinute fara aglomerati sinterizati.

43. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care aglomeratii
sinterizati au o densitate necompactaté de <1, 6 g/cc inainte de fabricarea sculei.

44, Sculd abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care scula
abraziva are o distributie bimodala a porozitétii, constand in pori intra-aglomerati si porozitate
interconectata.

45, Sculd abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care scula
cuprinde suplimentar cel putin un component selectat dintr-un grup constand din granula
abraziva secundara, materiale de adaos, materiale imbunatatire a slefuirii si combinatii ale
acestora.

46. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care intervalul
initial de dimensiuni ale aglomeratilor sinterizati este de 200 la 3000 micrometri in valori ale
diametrului.

47. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care granulele
abrazive sunt granule microabrazive, iar intervalul initial de dimensiuni ale aglomeratiilor
sinterizati este de 5 la 180 micrometri in valori ale diametrului.

48. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 39, in care valoarea
diametrului aglomeratilor sinterizati nu este mai mare decét valoarea dimensiunii porozitatii
interconectate atunci cand porozitatea interconectata este masurataintr-un punct de deschidere
maxima.

49. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 40, in care scula are o
densitate maxima de 2,2 g/cc.

50. Scula abraziva cuprinzand 5 la 75% de volum granule abrazive aglomerate, realizate
printr-o metoda cuprinzand urmatoarele etape:

a) alimentarea granulei abrazive cu 2 pana la 8% in volum material de legatura, selectat
dintr-un grup constadnd in mod esential din materiale liant vitrificate, materiale vitrificate,
materiale ceramice, lianti anorganici si combinatii ale acestora, intr-un cuptor rotativ de calcinare
cu o rata de alimentare controlata;

b) rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

c) incalzirea amestecului cu o rata de temperatura determinata de rata de alimentare si
de viteza de rotatie a cuptorului, la o temperatura de la aproximativ 145 la 1300°C;

d) agitatea amestecului in cuptor pana cand materialul de legatura adera la granula si
o multitudine de granule adera una la alta pentru a crea o multitudine de aglomerati sinterizati;

e) recuperarea aglomeratilor sinterizati din cuptor, aglomerati sinterizati constand dintr-o
multitudine de granule abrazive legate impreuna de catre materialul de legatura si avand o
forma initiala tridimensionala si o densitate necompactata de < 1,6 g/cc;
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f) turnarea aglomeratilor sinterizati sub forma de corp compozit; si

g) tratarea termica a corpului compozit pentru a forma scula abraziva.

51. Sculd abraziva, conform revendicarii 50, incluzand suplimentar etapa de amestecare
a aglomeratilor sinterizati cu un material de legatura, pentru a forma un amestec aglomerat.

52. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 51, in care materialul
liant este un liant vitrificat.

53. Sculd abraziva din pulberi aglomerate cu ajutorul unui liant vitrificat, conform
revendicarii 52, in care liantul vitrificat are o temperatura de ardere a legaturii cu cel putin 150°C
mai mica decat temperatura de topire a materialului de legatura.

54. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care materialul
de legatura cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale
ceramice, materiale vitrificate, compozitii de liant vitrificat si combinatii ale acestora.

55. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 54, in care temperatura
de topire a materialului de legatura este de aproximativ 800 la 1300°C.

56. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 55, in care materialul
de legatura este caracterizat de o viscozitate de aproximativ 30 la 55300 poise la temperatura
de topire a materialului de legatura.

57. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 55, in care materialul
de legatura este o compozitie de liant vitrificat cuprinzand o compozitie de oxizi arsi constand
din 71% de greutate SiO, si B,O; 14% de greutate AL, O;, mai putin de 0, 5% de greutate oxizi
alcalino-pamantosi si 13% de greutate alcali-oxizi.

58. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 54, in care materialul
de legaturd este un material ceramic selectat dintre silice, alcali, alcali-pamantosi, alcali
amestecati si silicati alcalino-pamantosi, alumino-silicati, zirconiu-silicati, silicati hidratati,
aluminati, oxizi, nitruri, oxinitruri, carburi, oxicarburi si combinatii de derivati ai acestora.

59. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care porozitatea
interconectata este obtinuta fara adaugarea unui suport de imbunatatire a formarii porilor.

60. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care scula
cuprinde suplimentar aproximativ 35-80% de volum porozitate totald, incluzand cel putin 30%
de volum porozitate interconectata.

61. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 52, in care scula are o
densitate maxima de 2,2 g/cc.

62. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care aglomeratii
sinterizati au o valoare a dimensiunii de doua pana la doudzeci de ori mai mare decét valoarea
dimensiunii granulei abrazive.

63. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care intervalul
initial de marimi al aglomeratilor sinterizati este de 200 la 3000 um, in valori ale diametrului.

64. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care granulele
abrazive sunt granule microabrazive, iar intervalul de marimi al aglomeratilor sinterizati este de
5 la 180 micrometri in valori ale diamterului.

65. Scula abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 60, in care porozitatea
interconectata a sculei este caracterizata de o valoare a permeabilitatii relative a aerului (Q/P)
in cc/sfinch de apa cu cel putin 10% mai mare decat Q/P a unei scule abrazive comparabile
realizata cu aceeasi granula abraziva si materiale de legatura si cu aceleasi procentaje de
volum ale porozitatii si liantului, dar obtinute fara aglomerati sinterizati.

66. Sculd abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 51, in care scula
cuprinde 35 la 52% de volum aglomerati sinterizati, 3 la 13% de volum liant vitrificat i 35 la 70%
de volum porozitate.
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67. Sculd abraziva din pulberi aglomerate, conform revendicarii 50, in care scula
cuprinde in mod suplimentar cel putin un component selectat dintr-un grup constand din granula
abrazivéd secundard, materiale de adaos, materiale de imbunatatire a slefuirii, suport de
imbunatatire a formarii porilor si combinatii ale acestora.

68. Metoda de slefuire cuprinzand urmatoarele etape:

a) asigurarea unei scule abrazive din pulberi aglomerate, avand o structurd permeabila
la curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

1) 51a 75% de volum aglomerati sinterizati cuprinzand o multitudine de granule abrazive
fixate cu 2 pana la 8% material de legaturd, materialul de legatura fiind caracterizat printr-o
temperatura de topire cuprinsa intre 500-1400°C, iar aglomeratii sinterizati avand o forma
tridimensionala si o distributie initiald granulometrica, inainte de fabricarea sculei;

2) un liant; si

3. aproximativ 35-80% de volum porozitate totald, incuzand cel putin 30% de volum
porozitate interconectat3;
si unde cel putin 50% de greutate din aglomerati sinterizati din interiorul sculei abrazive retin o
multitudine de granule abrazive fixate intr-o forma tridimensionala dupa fabricarea sculei;

b) aducerea in contact a sculei abrazive din pulberi aglomerate cu piesa de lucru; si

c) prelucrarea suprafetei piesei de lucru cu scula abraziva.

69. Metoda de slefuire cuprinzand urmatoarele etape:

a) asigurarea unei scule abrazive din pulberi aglomerate, avand o structurd permeabila
la curgerea unui fluid, scula cuprinzand:

1) aproximativ 34-56% de volum granuld abraziva cu 2 panala 8% material de legatura;

2) aproximativ 3-25% de volum liant; si

3) aproximativ 35-80% de volum porozitate incluzand cel putin 30% de volum porozitate
interconecatd; scula fiind in mod substantial libera de materiale de imbunatatire a formarii porilor
si materiale de forma alungitéd avand un raport intre lungimea si latimea sectiunii transversale
de cel putin 5:1,

b) aducerea in contact a sculei abrazive cu piesa de lucru: si

c) prelucrarea suprafetei piesei de lucru cu scula abraziva din pulberi aglomerate.

70. Metoda de aglomerare a granulei abrazive cuprinzand etapele:

a) alimentarea granulei cu 2 pana la 8% in volum material de legatura, selectat dintr-un
grup constand in mod esential din materiale liant vitrificate, materiale vitrificate, materiale
ceramice, lianti anorganici, lianti organici, apa, solvent si combinatii ale acestora, intr-un cuptor
rotativ de calcinare cu o rata de alimentare controlata;

b) rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

¢) incalzirea amestecului cu o rata de incalzire determinata de rata de alimentare si de
viteza de rotire a cuptorului la temperaturi de la aproximativ 145 la 1300°C,

d) agitarea granulei si a materialului de legatura in cuptor pana cand materialul de lega-
turd adera la granula si o multitudine de granule adera una la alta pentru a crea o multitudine
de aglomeratii sinterizati; si

e) recuperarea aglomeratilor din cuptor,

si unde aglomearatii sinterizati au o formainitiala tridimensionala, o densitate necompac-
tatad de < 1, 6 g/cc si cuprind o multitudine de granule abrazive.

71. Metoda conform revendicarii 70, cuprinzand in mod suplimentar etapa de realizare
a unui amestec uniform de granule abrazive si material de legatura si apoi alimentarea
amestecului intr-un cuptor rotativ de calcinare.

72. Metoda conform revendicarii 70, in care amestecul este agitat in cuptorul incalzit
timp de aproximativ O, 25 la 2 ore.

73. Metoda conform revendicarii 70, in care dimensiunea aglomeratilor sinterizati este
de doua pana la doudzeci de ori mai mare decét dimensiunea granulei abrazive.
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74. Metoda conform revendicarii 70, in care cuptorul este inclinat cu un unghi de
inclinare de aproximativ 0,5 la 5°.

75. Metoda conform revendicarii 70, in care cuptorul este rotit cu o viteza de 0,5 la
10 rpm.

76. Metoda conform revendicarii 71, in care amestecul este alimentat in cuptor cu o rata
de alimentare de aproximativ 5 la 910 kg/ora.

77. Metoda conform revendicarii 71, in care rata de alimentare a amestecului este fixata
in asa fel incat amestecul ocupa 8-12% de volum din volumul cuptorului.

78. Metoda conform revendicérii 70, in care aglomerati sinterizati au o rezistentd minima
la sfaramare de 0,5 la 50% din fractiunea sfarémata intr-un test de compactare.

79. Metoda conform revendicarii 71, in care amestecul cuprinde in plus cel putin un
component selectat dintr-un grup constand din granula abraziva secundara, materiale de adaos,
materiale de imbunatatire a slefuiri, suport de imbunatatire a formarii porilor si combinatii ale
acestora.

80. Metoda conform revendicarii 71, in care amestecul mai cuprinde un suport de
imbunatatire a formarii porilor selectat dintr-un grup constand din sfere de sticle goale la interior,
materiale de tipul unei coji de nuca, sfere goale sau paturi de material plastic sau compusi
organici, particule de sticla expandata, bule de mulit si aluming, si combinatii ale acestora.

81. Metoda conform revendicarii 70, in care granula si materialul de legatura sunt
incalzite la o temperatura de 800 la 1200°C in cuptor.

82. Metoda conform revendicarii 81, in care temperatura este adecvata pentru a produce
topirea materialului de legatura si curgerea acestuia, iar viscozitatea materialului de legatura
topit este de cel putin 300 poise.

83. Metoda conform revendicarii 71, in care amestecul uniform este aglomerat pentru
a forma aglomerati cruzi si apoi aglomerati introdusi in cuptorul rotativ de calcinare.

84. Aglomerati sinterizati din granule abrazive, realizati printr-o metoda cuprinzand
urmatoarele etape:

a) alimentarea granulei abrazive cu 2 pana la 8% in volum material de legatura intr-un
cuptor rotativ de calcinare cu o ratd de alimentare controlat3;

b) rotirea cuptorului cu o viteza controlat3;

¢) incalzirea amestecului cu o rata de incalzire determinata de rata de alimentare si de
viteza de rotatie a cuptorului la temperaturi cuprinse intre 145 la 1300°C,

d) agitarea granulei si a materialului de legatura in cuptor pana cand materialul de
legatura adera la granula abraziva iar o multitudine de granule adera una la alta pentru a crea
o multitudine de aglomerati sinterizati; si

e) recuperarea aglomeratilor sinterizati din cuptor,
si unde aglomeratii sinterizati au o forma initiala tridimensional, o densitate necompactata de
< 1, 6 g/cc si contin o multitudine de granule abrazive.

85. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, cuprinzand suplimentar cel putin un
component selectat dintr-un grup constand din granuld abraziva secundara, materiale de adaos,
materiale de imbunatatire a slefuirii, suport de imbunatétire a formarii porilor si combinatii ale
acestora.

86. Aglomerati sinterizati, conform revendicérii 84, in care materialul de legaturd
cuprinde un material selectat dintr-un grup constand in mod esential din materiale liant vitrifi-
cate, materiale vitrificate, materiale ceramice, materiale de legatura anorganice, materiale de
legatura organice, materiale liant organice, materiale liant metalice si combinatii ale acestora.

87. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, cuprinzand in mod suplimentar etapa
de realizare a unui amestec uniform de granule abrazive si material de legatura si apoi alime-
tarea acestuia intr-un cuptor rotativ de calcinare.
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88. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, in care aglomeratii sinterizati au o
valoare a dimensiunii de doua pana la douazeci de ori mai mare decéat valoarea dimensiunii
granulei abrazive.

89. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, in care intervalul de dimensiuniinitiale
ale aglomeratilor sinterizati este de 200 la 3000 micrometri in valori ale diametrului.

90. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, in care granulele abrazive sunt
granule microabrazive iar intervalul de dimensiuni initiale ale aglomeratilor sinterizati este de 5
la 180 micrometri in valori ale diametrului.

91. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, in care granula cuprinde aproximativ
30-88% de volum porozitate.

92. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 91, in care pana la 75% de volum de
porozitate cuprinde porozitate interconectata.

93. Aglomerati sinterizati, conform revendicarii 84, in care densitatea relativa a aglome-
ratilor, masurata prin tehnica deplasarii unui volum de fluid si explicata ca raport intre volumul
de aglomerati si volumul aparent al granulei abrazive si a materialului de legatura utilizat pentru
realizarea aglomeratilor, este de maximum 0,7.
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