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(57) Resumo: ELEMENTO ABRASIVO DE DIAMANTE
POLICRISTALINO, COMPOSICAO ABRASIVA, METODO PARA
PRODUZIR UM ELEMENTO ABRASIVO DE DIAMANTE
POLICRISTALINO E ELEMENTO ABRASIVO. Elementos abrasivos de
diamante policristalino tendo uma microestrutura de granulagéo fina
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granuladas e um material catalisador/solvente, pelo menos uma
por¢ao do qual esta na forma de particulas nanodimensionadas. Os
elementos abrasivos exibem alta homogeneidade e exibem aumentos
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“ELEMENTO ABRASIVO DE DIAMANTE POLICRISTALINO, COMPOSIGAO
ABRASIVA, METODO PARA PRODUZIR UM ELEMENTO ABRASIVO DE
DIAMANTE POLICRISTALINO E ELEMENTO ABRASIVO”.

Antecedentes da invengao

A presente invengao refere-se a um diamante
policristalino.

O diamante policristalino é o material preferido para a
usinagem de diversas pecas de trabalho, aplicagdo de
perfuracdo de rochas, . e para uso em pegas de desgaste. Os
beneficios deste material incluem sua dureza superior, o
diamante sendo o material mais duro conhecido pelo homem,
o que resulta na usa superior resisténcia ao desgaste. A
resisténcia ao desgaste superior por usa vez confere
diversos beneficios incluindo vida de ferramenta ou
cortador aumentada, acabamento superior de pegas de
trabalho e desempenho em aplicagdo, por exemplo.

Devido & dureza do diamante, ele também é fragil. Isto o
torna inadequado para muitas aplicag¢des pelo fato de ser
suscetivel de trincamento. Esta fragilidade inerente pode
ser significativamente reduzida fazendo diamantes
policristalinos (PCDs), onde grdo finos de diamante sdo
sinterizados entre si para formar uma estrutura
policristalina contendo um reticulado de diamante inter-
crescido continuo. Para alcangar o intercrescimento do
diamante, um material catalisador, conhecido como um
catalisador/solvente de diamante, esta tipicamente
presente durante a sintese. O catalisador/solvente &
tipicamente cobalto, niquel, ferro, ou qualquer liga
contendo um ou mais de tais metais, preferivelmente
niquel e mais preferivelmente cobalto.

O resultado liquido é um esqueleto de diamante continuo
com o catalisador/solvente preenchendo os intersticios
entre os grdos de diamante. O PCD é geralmente feito sob
condicdes de temperatura e pressdo elevadas (HPHT) nas
guais as particulas de diamante sdo cristalograficamente
estaveis.

Para adicionalmente reduzir a fragilidade, esta estrutura
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de diamante policristalina pode ser montada em um
substrato de metal duro para formar um compacto de
diamante policristalino, provendo assim uma plataforma
atrds do PCD, colocando-o sob pressdo e reduzindo
significativamente falhas devido a fragilidade.
Ferramentas de PCD com fundo de metal duro oferecem
beneficios significativos de usinabilidade e
perfurabilidade de rochas e sdo usadas extensivamente.
Entretanto, ferramentas de PCD ainda sdo demasiadamente
frageis para muitas aplicagdes.

Sumdrio da invengao

De acordo com um aspecto da invengdo, €& provido um
elemento abrasivo de diamante policristalino
compreendendo um material de diamante policristalino
finamente granulado e uma segunda fase compreendendo um
catalisador/solvente para o material de diamante, sendo
que o material de diamante policristalino é caracterizado
por ter um valor de trajeto livre médio (“mean-free-path)
de catalisador/solvente de menos que 0,60 pm, € um erro
padrdo para o trajeto livre médio de catalisador/solvente
de menos que 0,90.

o) erro padrdo  para o trajeto livre médio de
catalisador/solvente de é preferivelmente de menos dque
0,85.

O material de diamante policristalino preferivelmente tem
um tamanho mé&dio de grdo de cerca de 0,1 a cerca de 10,5
pm, mais preferivelmente de cerca de 0,1 a cerca de 6,5
um, e o mais preferivelmente de cerca de 0,1 a cerca de
2,0 pm.

De acordo com um segundo aspecto da invengdo, é provida
uma composigdo para uso em um método para produzir um
elemento abrasivo de diamante policristalino, a
composicdo compreendendo particulas de diamante, sendo
que as particulas de diamante sdo finamente granuladas, e
um catalisador/solvente de diamante para as particulas de
diamante, sendo que o catalisador/solvente de diamante

compreende particulas que sdo nanodimensionadas.
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O catalisador/solvente é tipicamente cobalto, niquel,
ferro ou uma liga contendo um ou mais de tais metais,
preferivelmente cobalto.

As particulas de diamante sdo de dimensdo tipicamente de
sub-micron a micron, preferivelmente tendo um tamanho de
particula médio de menos que cerca de 10,5 pm, mais
preferivelmente de menos que cerca de 6,5 um, O mais
preferivelmente de menos Qque cerca de 2,0 pm, e
preferivelmente tendo um tamanho de particula médio de
mais que 0,1 um.

O catalisador/solvente preferivelmente tem um tamanho de
particula médio de menos que cerca de 800 nm, mais
preferivelmente de menos due cerca de 400 nm, o mais
preferivelmente de menos que cerca de 100 nm, & um
tamanho de particula médio maior que cerca de 10 nm.

A razdo de tamanho médio de particula do
catalisador/solvente para o tamanho médio de particula
das particulas de diamante é preferivelmente na faixa de
cerca de 1:10 a cerca de 1:1000, mais preferivelmente na
faixa de cerca de 1:100 a cerca de 1:1000.

De acordo com ainda um outro aspecto da invengdao, um
método para produzir um elemento abrasivo de diamante
policristalino inclui as etapas de criar um conjunto nao
ligado provendo um substrato, colocando uma massa de
particulas de diamante sobre a superficie do substrato,
sendo que as particulas de diamante s3o finalmente
granulados, provendo um catalisador/solvente para as
particulas de diamante, sendo que O catalisador/solvente
compreende, pelo menos em parte, particulas que sao
nanodimensionadas, e submetendo o conjunto ndo ligado a
condicBes de temperatura e pressdo elevadas adequadas
para produzir uma camada de diamante policristalino da
massa de particulas de diamante.

O substrato serd geralmente um metal duro de carbeto
cementado.

As condigdes de temperatura e pressao elevadas

necessarias para produzir a camada de diamante
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policristalino a partir de uma massa de particulas de
diamante s3o bem conhecidas na técnica. Tipicamente,
estas condicdes s3o pressdes na faixa de 4 a 8 GPa e
temperaturas na faixa de 1300 a 1700°C.

De acordo com ainda um outro aspecto da invengdo, €
provido uma ferramenta ou um inserto de ferramenta
compreendendo o elemento abrasivo de diamante
policristalino conforme detalhado acima.

Descricdo detalhada das concretizag¢des preferidas

A presente invengdo concerne a elementos abrasivos de
diamante policristalino e & manufatura e ao uso dos
mesmos. O método inclui as etapas de colocar uma massa de
particulas de diamante de granulagdo finamente dividida e
um material de catalisador/solvente nanodimensionado
sobre a superficie de um substrato e submeter o conjunto
nio ligado a condig¢des de temperatura e pressdo elevadas
adequadas para produzir  uma camada de diamante
policristalino a partir da massa de particulas de
diamante. O substrato serd geralmente um substrato de
carbeto cementado. O suporte ou substrato de carbeto
cementado poderd ser qualquer um conhecido na técnica,
tal como um carbeto de tungsténio cementado, carbeto de
tantalo cementado, carbeto de titdnio cementado, carbeto
de molibdénio cementado, ou misturas destes.

As condigdes de temperatura e pressao elevadas
necessarias para produzir a camada de diamante
policristalino a partir da massa de particulas de
diamante s3o bem conhecidas na técnica. Tipicamente,
estas condigdes s3o pressdes na faixa de 4 a 8 GPa e
temperaturas na faixa de 1300 a 1700°C. O elemento
abrasivo que é produzido pelo método da invengdo tera
adicionalmente um material ligante presente. Este ligante
preferivelmente serd um catalisador/solvente para a
particula abrasiva ultra-dura wusada. Catalisadores/
solventes para diamante s3o bem conhecidos na técnica e
sdo preferivelmente cobalto, niquel, ferro, ou uma liga

contendo um ou mais destes metais. Este ligante podera
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ser introduzido tanto por infiltrag¢do no substrato para
dentro da massa de particulas abrasivas durante o
tratamento de sinterizacdo, quanto na forma particulada
como uma mistura dentro da massa de particulas abrasivas.
Tipicamente, este ligante estara presente em uma
quantidade de 10 a 20% em massa, mas esta podera ser tao
baixa quanto 6% em massa. Uma parte do metal 1ligante
geralmente se infiltrard no compacto de abrasivo durante
a formagdo do compacto.

O elemento abrasivo de diamante policristalino que €
produzido possui uma estrutura de grdos de diamante que é
interspersa com o catalisador/solvente de diamante. O
material de diamante policristalino é caracterizado por
ter um valor de trajeto livre médio de catalisador/
solvente de menos que 0,60 um, €& um €rro padrdo para o
trajeto livre médio de catalisador/solvente de menos que
0,90.

Em uma concretizacdo preferida da invengdo, o material de
diamante policristalino tem um valor de trajeto livre
médio de catalisador/solvente de menos que 0,55 um.

Em uma concretizacdo preferida da invengdo o material de
diamante policristalino tem um valor de trajeto livre
médio de catalisador/solvente de menos que 0,50 um.

o) erro padréao para o} trajeto livre médio de
catalisador/solvente de é preferivelmente de menos que
0,85, e é tipicamente maior que 0,70. Em uma
concretizacdo preferida da invengdo, o erro padrdo € na
faixa de 0,75 a 0,85.

De maneira a obter um material altamente homogéneo, as
particulas de catalisador/solvente que sdo misturadas na
mistura de pd de diamante é preferivelmente
nanodimensionada, mais particularmente tendo um tamanho
médio de particula de cerca.de 10 a cerca de 800 nm, mais
preferivelmente de cerca de 10 a cerca de 400 nm, O mais
preferivelmente de cerca de 10 a cerca de 100 nm. As
particulas de diamante sdo tipicamente particulas

dimensionadas em escala micron ou sub-micron,
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preferivelmente tendo um tamanho médio de particula de
cerca de 0,1 a cerca de 10,5 um, mais preferivelmente de
cerca de 0,1 a cerca de 6,5 um, o mais preferivelmente de
cerca de 0,1 a cerca de 2,0 pum. A razdo de tamanho médio
de particula do catalisador/solvente para o tamanho médio
de particula das particulas de diamante é selecionada de
maneira tal que a razdo seja preferivelmente na faixa de
cerca de 1:10 a cerca de 1:1000, mais preferivelmente na
faixa de cerca de 1:100 a cerca de 1:1000.

O tamanho pequeno, tipicamente na regido de tamanhos
nano, das particulas de catalisador/solvente misturadas
com as particulas de diamante permitem que o
catalisador/solvente sejam mais rapidamente depositadas
nas particulas de diamante como um revestimento ou uma
pelicula, onde o catalisador/solvente fica tipicamente
localizado entre as particulas de diamante na forma de
pocos. Isto permite uma dispersdo mais uniforme das
particulas de catalisador/solvente e as particulas de
diamante no elemento abrasivo de diamante policristalino,
resultando em uma estrutura mais homogénea.

Combinando o tamanho de particula de diamante muito fino
com um alto grau de homogeneidade, é formado um elemento
abrasivo de diamante policristalino com uma
microestrutura gque exibe um significativo aumento em
tenacidade e uma baixa difusividade térmica. A
difusividade térmica mais baixa resulta em uma
condutividade mais baixa, que facilita um gerenciamento
melhorado da temperatura em uma borda cortante do
elemento abrasivo de diamante policristalino.

Na ciéncia dos materiais, a tenacidade pode ser definida
como a resisténcia provida por uma material & propagagao
de trincas. Em materiais abrasivos de diamante
policristalino, a tenacidade é derivada ambos do tamanho
e da frequéncia dos pogos de catalisador/solvente que uma
trinca através do material encontrard. Aumentando a
homogeneidade do elemento abrasivo de diamante

policristalino da presente invengdo (i.é, a distribuigao
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do material catalisador/solvente) para otimizar ou o
tamanho dos pocos de catalisador/solvente ou o nimero de
pocos de catalisador/solvente gue uma trinca no elemento
abrasivo de diamante policristalino ir& encontrar, ou
ambas estas caracteristicas, a resisténcia do material a
propagacdo de trincas aumenta e assim a tenacidade medida
do material aumenta.

Areas ricas em diamantes localizadas dentro do elemento
abrasivo de diamante policristalino provéem reticulados
interconectados que permitem r&apida transferéncia de
calor em torno de A&reas ricas em metais ferrosos com
condutividade térmica mais baixa. Dai, uma homogeneidade
melhorada ird tipicamente abaixar a condutividade térmica
do material abrasivo de diamante policristalino, que mais
calor seja retido na borda de corte. Dai, uma maior
proporgdo do calor gerado durante a operagdo de usinagem
estard disponivel para ser transferida para os cavacos
produzidos na medida em que estes se deslocam ao longo do
poco produzido a partir do material abrasivo de diamante
policristalino da presente invencgao, provendo  um
mecanismo de resfriamento por troca térmica mais
eficiente.

A sabedoria convencional dita que uma condutividade
térmica mais alta permitisse que calor gerado no ponto de
contato entre a ferramenta de diamante policristalino e a
peca de trabalho fosse mais eficientemente dispersado na
ferramenta de diamante, reduzindo assim a temperatura da
borda da ferramenta de corte. Conquanto este argumento
seja valido, deve ser notado que o volume de material da
ferramenta é ordens de grandeza menor gque aquele dos
cavacos gue ele gera na operagdo de corte. Dai, enguanto
uma condutividade mais alta aumenta a dissipagdo de calor
para a ferramenta, apds um curto tempo é possivel gerar
temperaturas ao longo de toda a ferramenta, que sejam
suficientemente altas para resultar na degradagdo térmica
da ferramenta de corte.

Dai, através de uma manipulagao cuidadosa da
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microestrutura, foram obtidos elementos abrasivos de
diamante policristalino da presente invengado com
propriedades benéficas que resultaram em desempenho
superior na aplicagdo. Em particular, constatou-se que a
resisténcia ao desgaste do material é significativamente
melhorada relativamente a um material abrasivo de
diamante policristalino feito usando métodos
convencionais.

Elementos abrasivos de diamante policristalino da
presente invencd3o tém aplicagdo particular como insertos
de ferramentas na usinagem ou trabalho tanto de metal
quanto de madeira, e como insertos para perfuragdo de
rochas. Entretanto, serad apreciado que as aplicagdes dos
elementos abrasivos de diamante policristalino da
presente invencd3o n3o estdo limitadas aquelas listadas
acima.

O grau ao qual propriedades criticas de um material podem
ser reproduzivelmente e confiavelmente previstas depende
quase que inteiramente na homogeneidade da estrutura do
material. A avaliacdo da homogeneidade usando anadlise de
imagens é baseada em reconhecimento de padrdes. A maioria
dos métodos usados para gerar uma medida da homogeneidade
de um material foram aplicados & andlise de constituintes
de baixo volume, tais como inclusdes cerdmicas em agos.
Técnicas publicadas para determinar a homogeneidade
incluem:

(1) Disténcia ao vizinho mais préximo [1]. Quando a
distribuicdo de vizinhos mais prdximos de uma dada fase é
determinada, os resultados sdo comparados com a média e a
varidncia da média esperada e a variadncia para uma
distribuigdo de Poisson aleatédria;

(ii) Variédncia de fracdo de area [2,3,4];

(iii) Varidncia do nimero de grdos entre campos de imagem
analisados [1,2,3,4].

A patente européia EP 0 974 566 Al [5] descreve o uso de
microscopia eletrdnica metalirgica, de varredura,

transmissdo, e de Auger para medir a espessura da fase
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ligante em um corpo sinterizado de cBN (boro nitreto
cibico) compreendendo particulas de cBN e wuma fase
ligante que liga as particulas de cBN. A medigdo direta
da espessura da fase ligante, tragando uma linha reta
arbitrdria, e a analise de imagens foram usadas para
determinar os valores médios e de desvio padrao da
espessura da fase ligante para uma gama de materiais
sinterizados.

Em EP 0 974 566 Al, o desvio padrdo da espessura da fase
ligante é empregado como uma métrica para avaliar a
eficidcia de diferentes métodos para mistura materiais.
Quanto mais baixo o desvio padrdo inferior, mais eficaz o
método de materiais foi em distribuir homogeneamente a
fase ligante.

Serd apreciado que os métodos de andlise conforme
mencionados acima poderdo também ser aplicados a um
material contendo diamante policristalino.

Nesta invencdo, métodos conhecidos foram expandidos,
usando andlise de imagens para determinar os valores
médios e de desvio padrdo para o trajeto livre médio do
catalisador/solvente do elemento abrasivo de diamante
policristalino. O trajeto livre médio do catalisador/
solvente poderd ser determinado como a espessura da fase
ligante conforme descrito em EP 0 974 566 Al [5]. O valor
de erro padrido (Csq) para o trajeto livre médio (MFP) do
catalisador/solvente é determinado dividindo o valor de
desvio padrdo, o, pelo valor médio global. Valores de
erro padr3do mais baixos irdo igualar a valores de
homogeneidade em materiais sinterizados.

A invencdo serd agora descrita com relagdo aos seguintes
exemplos ndo limitativos.

Exemplos

Para produzir elementos abrasivos de diamante
policristalino de acordo com a invengdo, um pd de
catalisador/solvente nanodimensionado na forma de cobalto
foi moido em um moinho de bola planetdrio com um meio de

moagem e solvente. Para preparar tamanhos de batelada
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apropriados para os exemplos da invengado, tipicamente
misturas em pd de 100 g, o pd de catalisador/solvente foi
moido com aproximadamente 150 g de meio de moagem (bolas
de WC/Co de 4 mm)

O cobalto fino foi moido durante cerca de 1

e aproximadamente 20 mL de solvente
(etanol) .
hora para alcancar alta dispersdo. O diamante e meio de

moagem remanescente e solvente foram entéo adicionados, e

a mistura foi moida durante aproximadamente 8 horas
adicionais. O meio de moagem foi separado  por
peneiramento, e a pasta secada por evaporagao. Os
exemplos da invencdo s3o baseados nas receitas de

3 e 6 conforme listadas na tabela 1 abaixo.
também

composigado 1,

Para fins comparativos, misturas de materiais

foram preparadas de acordo com os métodos j& conhecidos
na técnica onde o pdé de catalisador/solvente misturado
era de tamanho mais grosseiro. Estas foram baseadas nas

4 e 5, conforme listadas na

receitas de composigao 2,
tabela 1.

Tabela 1

Receita de Ex. 1 | Ex. 2 | Ex. 3 | Ex. 4 | Ex. 5| Ex. 6
Composigdo

Diamante (massa 95 95 95 97,5 85 95

[

%)

Tam. Médio de 1 1 2 2
Part. de

Diamante (um)

Catalisador/Solv 5 5 5 2,5 15 5
ente (massa %)

Tam. Médio de 125 nm
Part.
Catalisador/solv

ente

50 nm 1 um 125 nm| 1 pm 1um

(Note-se gue em alguns casos a mistura final contera

quantidades de vestigio de meio de moagem, tal como

carbeto de tungsténio, que sao introduzidos

inadvertidamente durante as etapas de moagem ou

processamento dos pds. Dai, o conteGdo de diamante e

mistura final poderda diferir

ligeiramente daquela apresentada na tabela 1).
O catalisador/solvente usado nas composig¢des foi cobalto.

Entretanto, a mistura de pds de diamante catalisador/
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solvente das composigdes 1 a 6 foi entdo colocada sobre
um substrato de metal duro de carbeto de tungsténio e
cobalto e sinterizada sob condigdes de temperatura e
pressdo elevadas necessadrias para produzir o material de
diamante policristalino. Tipicamente, estas condigdes sdo
pressdes na faixa de 4 a 8 GPa e temperaturas na faixa de
1300 a 1700°C.

Para determinar a homogeneidade dos elementos de diamante
policristalino sinterizados, foram acessados O valor
médio e os desvios padrdes para medig¢des de trajeto livre
médio de cobalto desses elementos abrasivos de diamante
policristalino. Os valores individuais para as amostras
preparadas para cada tipo de composigdo sdo conforme
mostrados na tabela 2. O valor de erro padrdo (Gstd)
conforme mencionado acima, prové uma figura de mérito
representativa descrevendo a homogeneidade da
microestrutura. Claramente, um valor mais baixo indicara

uma microestrutura mais homogénea.

Tabela 2
Amostra Ex. 1 Ex. 2 | Ex. 3 | Ex. 4 | Ex. 5 |Ex. 6
Co MFP médio, 0,27 0,23 0,31 0,38 0,52 0,56
(pm)
Co MFP o, (um) 0,22 0,26 0,25 0,33 0,51 0,46
Ostd 0,81 1,13 0,81 0,90 0,98 0,82

A homogeneidade intensificada dos elementos abrasivos de
diamante policristalino da invengao geraram aumentos
significativos em ambas as propriedades de tenacidade e
resisténcia do material de PCD. Os melhoramentos
substanciais providos a estas propriedades criticas,
notadamente a tenacidade do PCD, foram mostrados como
provendo considerdveis vantagens de desempenho em ensaios
de aplicacdo. Um sumdrio representativo dos resultados de
desempenho s3o mostrados nas tabelas 3 e 4 abaixo. (Os
exemplos comparativos estdo indicados). Em cada caso, ©O
desempenho de um exemplo da invencdao & medido
relativamente a um exemplo comparativo, p. ex., observou-
se que o exemplo 1 é 2,71 vezes mais resisténcia ao

desgaste com relagdo ao exemplo comparativo 2 quando
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usando SiAl a 18%).

Tabela 3
Aplicacgao Critérios de Desempenho Ex. 1 [Comp. 2
Girando SiAl a 18%| Resisténcia ao desgaste 2,71 1
Moagem de SiAl a | Resisténcia ao lascamento 1,46 1
18%
Girando Ti6Al14V Resisténcia ao desgaste 2,86 1
Tabela 4
Aplicacéo Critérios de Desempenho | Ex. 4 [Comp.|(Comp.
5 6
Girando SiAl a 18%| Resisténcia ao desgaste 1,63 |(1,08]|1,00
Moagem de SiAl a Resisténcia ao 1,17 [1,061}1,00
18% lascamento
Girando Ti6A14V | Resisténcia ao desgaste | 1,48 |1,10}1,00
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REVINDICACOES

1. Elemento abrasivo de diamante policristalino,

compreendendo um material de diamante policristalino
finamente granulado e uma segunda fase compreendendo um
catalisador/solvente para -o material de diamante, o

material de diamante policristalino sendo caracterizado

pelo fato de ter um valor de trajeto livre médio de
catalisador/solvente de menos que 0,60 um, € um exro
padrao de menos que 0,90.

2. Elemento abrasivo, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado pelo fato de o erro padrdo do trajeto livre

médio de catalisador/solvente ser de menos que 0,85.
3. Elemento abrasivo, de acordo gqualquer uma das

reivindicagdes 1 ou 2, caracterizado pelo fato de o

material de diamante policristalino ter um tamanho médio
de grdo de cerca de 0,1 a cerca de 10,5 um.
4. Elemento abrasivo, de acordo com a reivindicagao 3,

caracterizado pelo fato de o material de diamante

policristalino ter um tamanho médio de grdo de cerca de
0,1 a cerca de 6,5 um.
5. Elemento abrasivo, de acordo com a reivindicagdo 4,

caracterizado pelo fato de o material de diamante

policristalino ter um tamanho médio de grao de cerca de
0,1 a cerca de 2,0 pm.
6. Elemento abrasivo, de acordo qualquer wuma das

reivindicacdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de a

segunda fase ser formada, pelo menos em parte, de um
material catalisador/solvente particulado tendo um
tamanho de particula médio de cerca de 10 nm a cerca de
800 nm.

7. Elemento abrasivo, de acordo com a reivindicagdo 6,

caracterizado pelo fato de o material

catalisador/solvente particulado ter um tamanho de
particula médio de cerca de 10 nm a cerca de 400 nm.
8. Elemento abrasivo, de acordo com a reivindicag¢do 7,

caracterizado pelo fato de o material

catalisador/solvente particulado ter um tamanho de
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particula médio de cerca de 10 nm a cerca de 100 nm.
9. Composicd3o abrasiva, para uso em um método para
produzir um elemento abrasivo de diamante policristalino,

caracterizada pelo fato de compreender particulas de

diamante, sendo que as particulas de diamante tém um
tamanho médio de menos que cerca de 10,5 um, e um
catalisador/solvente de diamante, sendo que o
catalisador/solvente compreende particulas tendo um
tamanho de particula médio de menos que cerca de 800 nm.

10. Composigd3o, de acordo com a reivindicagdao 9,

caracterizada pelo fato de as particulas de diamante

terem um tamanho de particula médio de menos que cerca de
6,5 um.
11.p, daa Composicdo, de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizada pelo fato de as particulas de diamante

terem um tamanho de particula médio de menos que cerca de
2,0 pm.
12. Composigdo, de acordo qualquer uma das reivindicagdes

9 a 11, caracterizada pelo fato de as particulas de

diamante terem um tamanho de particula médio de mais que
cerca de 0,1 pm.
13. Composicdo, de acordo qualgquer uma das reivindicagdes

9 a 12, caracterizada pelo fato de as particulas de

catalisador/solvente terem um tamanho de particula médio
de menos que cerca de 400 nm.
14. Composicd3o, de acordo com a reivindicagdo 13,

caracterizada pelo fato de as particulas de

catalisador/solvente terem um tamanho de particula médio
de menos gque cerca de 100 nm.
15. Composic¢3o, de acordo qualquer uma das reivindicagdes

9 a 14, caracterizada pelo fato de as particulas de

catalisador/solvente terem um tamanho de particula médio
de menos que cerca de 100 nm.
16. Composicd3o, de acordo qualquer uma das reivindicagdes

9 a 15, caracterizada pelo fato de a razdo de tamanho

médio de particula do catalisador/solvente para o tamanho

médio de particula das particulas de diamante ser na
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faixa de cerca de 1:10 a cerca de 1:1000.
17. Composicdo, de acordo com a reivindicagao 16,

caracterizada pelo fato de a razdo de tamanho médio de

particula do catalisador/solvente para o tamanho médio de
particula das particulas de diamante ser na faixa de
cerca de 1:100 a cerca de 1:1000.

18. Método para produzir um elemento abrasivo de diamante

policristalino, caracterizado pelo fato de incluir as

etapas de criar um conjunto ndo ligado provendo um
substrato, colocando uma massa de particulas de diamante
sobre a superficie do substrato, sendo que as particulas
de diamante s3o finalmente granulados, provendo um
catalisador/solvente para as particulas de diamante,
sendo que o catalisador/solvente compreende, pelo menos
em parte, particulas que sdo nanodimensionadas, e
submetendo o conjunto ndo ligado a <condigdes de
temperatura e pressdo elevadas adequadas para produzir um
material de diamante policristalino a partir da massa de
particulas de diamante.

19. Método, de acordo com a reivindicacao 18,

caracterizado pelo fato de as particulas de diamante

serem definidas conforme em gualquer uma das
reivindica¢des de 9 a 17.
20. Método, de acordo com a reivindicacgado 19,

caracterizado pelo fato de as particulas de

catalisador/solvente serem definidas conforme em qualquer
uma das reivindicagbes de 9 a 17.
21. Método, de acordo qualquer uma das reivindicagdes 18

a 20, caracterizado pelo fato de o substrato ser um metal

de carbeto cementado.
22. Método, de acordo qualquer uma das reivindicag¢des 18

a 21, caracterizado pelo fato de o substrato compreender

um catalisador/solvente adicional para as particulas de
diamante.

23. Elemento abrasivo, conforme definido em gqualgquer uma
das reivindicacdes 1 a 8, composigdo, conforme definida

em qualgquer uma das reivindicagbes 18 a 22, ou método,



conforme definido em qualguer uma das reivindicagdes 18 a

22, caracterizados pelo fato de o catalisador/solvente

ser selecionado do grupo consistindo de cobalto, niquel
ferro, e ligas contendo uma ou mais de tais metais.
24. Elemento abrasivo, composigdo, ou método, de acordo

com a reivindicacdo 23, caracterizados pelo fato de o

catalisador/solvente ser cobalto.
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RESUMO

“ELEMENTO ABRASIVO DE DIAMANTE POLICRISTALINO, COMPOSIGAO
ABRASIVA, METODO PARA PRODUZIR UM ELEMENTO ABRASIVO DE
DIAMANTE POLICRISTALINO E ELEMENTO ABRASIVO”.

Elementos abrasivos de diamante policristalino tendo uma
microestrutura de granulagdo fina s3o produzidos a partir
de particulas de diamante finamente granuladas e um
material catalisador/solvente, pelo menos uma porgao do
qual estéd na forma de particulas nanodimensionadas. Os
elementos abrasivos exibem alta homogeneidade e exibem
aumentos significativos na tenacidade e resisténcia ao

desgaste melhorada.
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