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“PARTICULAS ABRASIVAS TENDO FORMATOS PARTICULARES E
ARTIGOS ABRASIVOS”
FUNDAMENTOS

Campo da divulgacéo

[001] A seguinte divulgacdo diz respeito a artigos abrasivos e,
particularmente, métodos para formar particulas abrasivas.

Descricdo da Técnica Relacionada

[002] Particulas abrasivas e artigos abrasivos feitos de particulas
abrasivas sao uteis para varias operacoes de remocao de material, incluindo
moagem, acabamento e polimento. Dependendo do tipo de material abrasivo,
tais particulas abrasivas podem ser uteis em moldar ou moer uma ampla
variedade de materiais e superficies na fabricacdo de mercadorias. Certos tipos
de particulas abrasivas tém sido formulados até esta data que tenham
geometrias particulares, tais como particulas ou artigos abrasivos com formato
de tridngulo incorporando tais objetos. Ver, por exemplo, Pat. US N° 5.201.916;
5.366.523; e 5.984.988.

[003] Trés tecnologias tém sido empregadas para produzir particulas
abrasivas com um formato especifico, sao elas (1) fusao, (2) sinterizacao, e (3)
ceramica quimica. No processo de fusdo, a particula abrasiva pode ser moldada
por um cilindro de resfriamento, do qual a face pode ou nao estar gravada, um
molde no qual o material fundido é derramado, ou um material de dissipador de
calor imerso em uma massa fundida de 6xido de aluminio. Ver, por exemplo, Pat.
US N° 3.377.660, que divulga um processo que compreende as etapas de fluir
um material abrasivo fundido de uma fornalha a um cilindro de moldagem
rotatorio resfriado, rapidamente solidificado o material para formar uma folha
curva semissélida e fina, densificando o material semissélido com um rolo de
pressdo, e entdo parcialmente fraturando a tira de material semissolido
invertendo a sua curvatura ao puxar ele para longe do cilindro impulsionando
rapidamente um transmissor resfriado.

[004] No processo de sinterizacdo, particulas abrasivas podem  ser
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formadas de pd refratario, tendo um tamanho de particula de até 10
micrdmetros de diametro. Ligantes podem ser adicionados ao p6 junto com
um lubrificante e um solvente adequado, e.g., agua. As misturas, misturas
resultantes ou pastas fluidas podem ser moldadas em plaquetas ou varetas
de diversos tamanhos e diametros. Ver, por exemplo, Pat. US N°
3.079.242, que divulga um método de produzir particulas abrasivas de a
partir de material de brauxite calcinado, compreendendo as etapas de (1)
reduzir o material a um po fino, (2) compactar sob pressao afirmativa e
formaras particulas finas do referido pé em aglomerados do tamanho de
graos, e (3) sinterizar os aglomerados de particulas a uma temperatura
abaixo da temperatura de fusdo do brauxite para induzir uma recristalizagao
limitada das particulas, em que os grdos abrasivos sdo produzidos
diretamente ao tamanho.

[005] A tecnologia ceramica quimica envolve a conversdo de um
dispersor coloidal ou hidrosol (as vezes chamado de a sol), opcionalmente
em uma mistura, com solugdes de outros precursores de 6xido de metal,
para um gel ou qualquer outro estado fisico que restringe a mobilidade dos
componentes, a secagem, € a queima para obter um material ceramico.
Ver, por exemplo, Pat. US N°4.744.802 e 4.848.041.

[006] Ainda permanece uma necessidade na industria para melhorar
o desempenho, vida e eficAcia de particulas abrasivas, e os artigos
abrasivos que usam particulas abrasivas.

SUMARIO

[007] Um método para formar um artigo abrasivo compreendendo o
fornecimento de uma mistura em um substrato, formando a mistura em uma
particula abrasiva em formato precursor, compreendendo um corpo ao
posicionar a mistura em uma abertura de uma tela, e separar a tela de uma
correia subjacente, em que o processo de posicionar e remover Sao
completados de forma substancialmente simultanea

[008] Um lote de particulas abrasivas moldadas compreendendo, um

comprimento media (l), uma largura mediana (w), uma altura interior
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mediana (hi), em que a altura interior mediana (hi) € pelo menos 28% da
largura, e uma variacao de altura interior (Vhi) ndo maior que 60 microns, e
um percentual médio de flashing (f) de pelo menos cerca de 10% € nao
maior que cerca de 45% da area lateral total do corpo.

[009] Um artigo abrasivo que compreende um apoio, uma pluralidade
de particulas moldadas abrasivas sob o apoio, a pluralidade de particulas
abrasivas moldadas sendo definidas pelo comprimento mediano (I), uma
largura mediana (w), e uma altura interior media (hi), em que a altura
interior mediana (hi) é pelo menos cerca de 28% da largura, e um
percentual de flashing (f) € pelo menos cerca de 10% e ndo maior do que
cerca de 45% do total da area lateral do corpo.

[010] A maioria da pluralidade de particulas abrasivas sédo orientadas
em uma orientacao predeterminada, respeito ao apoio, em que a orientagao
predeterminada é em uma orientagdo plana com relagdo ao apoio, em que
a orientagdo predeterminada é uma orientacdo lateral com relagdo ao
apoio, em que a orientacao predeterminada estd em um orientacdo inversa
com relagcdo ao apoio, em que pelo menos 55% da pluralidade das
particulas abrasivas moldadas estdo em uma orientacdo plana, uma
orientacdo lateral, ou uma orientacéo invertida, em que pelo menos 60%,
pelo menos 65%, pelo menos 70%, pelo menos 75%, pelo menos 77%,
pelo menos 80%, pelo menos 81%, pelo menos 82%, e ndo maior que
cerca de 99%.

[011] Um artigo abrasivo que compreende um apoio, uma pluralidade
de particulas moldadas abrasivas sob o apoio, a pluralidade de particulas
abrasivas moldadas sendo definidas pelo comprimento mediano (I), uma
largura mediana (w), e uma altura interior mediana (hi), em que a altura
interior mediana (hi) é pelo menos cerca de 28% da largura, e um
percentual de flashing (f) é pelo menos de cerca de 10% e n&o maior do
que 45% da éarea lateral total do corpo, em que a maioria da pluralidade das
particulas abrasivas moldadas séo orientadas em uma posicdo de
orientacdo lateral predeterminada, relativa ao apoio.
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[012] Um artigo abrasivo que compreende um apoio, uma pluralidade
de particulas abrasivas moldadas sobrepondo o apoio, uma pluralidade de
particulas abrasivas moldadas definidas por um percentual de flashing (f)
de pelo menos cerca de 10% e ndo mais que 45% para uma area lateral
total de um corpo, em que a maior parte da pluralidade de particulas
abrasivas moldadas sao orientadas em uma posicao de orientacao lateral
predeterminada relativa ao apoio.

[013] Um método para formar um artigo abrasivo compreendendo o
fornecimento de uma mistura em um substrato, a formacédo da mistura em
uma particula abrasiva moldada precursora que compreende um corpo, em
gue formar compreende controlar a distancia de liberagdo e controlar pelo
menos uma caracteristica dimensional do corpo.

[014] Um artigo abrasivo que compreende um apoio, uma pluralidade
de particulas abrasivas moldadas sobrepostas ao apoio, e uma mudanca
de meia-vida em uma energia de moagem especifica de ndo mais que 8%
para uma taxa de remocao de material de pelo menos cerca de 1
pol®/min/pol.

[015] Um artigo abrasivo compreendendo um apoio, uma pluralidade
de particulas abrasivas moldadas sobrepostas ao apoio, em que a maioria
da pluralidade de particulas abrasivas sdo orientadas em uma orientacao
predeterminada, a pluralidade de particulas abrasivas tendo uma altura (hi)
e valor de multiplicacdo de flashing (hiF) de pelo menos cerca de 4000 %
em micron, como calculado pela equacao hiF = (hi)(f), em que hi representa
a altura interior do corpo e f representa um percentual de flashing para uma
area lateral total de um corpo.

[016] Uma particula abrasiva moldada, compreendendo um corpo
incluindo um comprimento (I), uma largura (w), uma altura (hi), em que a
altura (hi) € de uma altura interior do corpo de pelo menos 400 microns, e
uma altura e valor de multiplicacédo de flashing (hiF) de pelo menos 4000 %
em micron como calculado pela equagéo hiF = (hi)(f), em que f representa
um percentual de flashing para uma area lateral total do corpo.
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[017] Uma particula abrasiva moldada, compreendendo um corpo
incluindo um comprimento (l), uma largura (w), uma altura (hi), em que a
altura (hi) é de uma altura interior do corpo de pelo menos 20% da largura,
um percentual de flashing (f) de pelo menos cerca de 10% e ndo maior que
45% de uma éarea lateral total do corpo, e uma altura e valor de
multiplicacdo de flashing (hiF) de pelo menos 4000 % em micron como
calculado pela equacao hiF = (h)(f).

[018] Um lote de particulas abrasivas moldadas compreendendo, um
comprimento media (l), uma largura mediana (w), uma altura interior
mediana (hi), em que a altura interior mediana (hi) € pelo menos 28% da
largura, e uma porcentagem de flashing (f) de pelo menos cerca de 10% e
nao mais que cerca de 45% para uma area lateral total de um corpo.

[019]Um lote de particulas abrasivas moldadas inclui um
comprimento mediano (MI), uma largura mediana (Mw), e uma altura
interior mediana (Mhi), em que a altura interior mediana (Mhi) é pelo menos
28% da largura mediana, e uma variagao de altura interior (Vhi) ndo maior
do que 60 microns.

BREVE DESCRICAQ DAS FIGURAS
[020] A presente divulgacdo pode ser mais bem compreendida, e

seus inumeros recursos e vantagens ficarem aparentes para aqueles
versados na técnica referenciando as figuras anexas.

[021] A FIG. 1A inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[022] A FIG. 1B inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[023] A FIG. 1C inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[024] A FIG. 1D inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[025] A FIG. 1E inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.
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[026] A FIG. 1F inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[027] As FIGs 2A e 2B incluem ilustracdes de uma vista lateral de
particulas abrasivas de acordo com as modalidades.

[028] A FIG. 3A inclui uma ilustracdo de uma vista em perspectiva de
uma particula abrasiva moldada de acordo com uma modalidade.

[029] A FIG. 3B inclui uma ilustracao transversal da particula abrasiva
moldada da FIG. 3A.

[030] A FIG. 4 inclui uma vista lateral de uma particula abrasiva
moldada e um percentual de flashing de acordo com uma modalidade.

[031] A FIG. 5 inclui uma ilustracao transversal de uma parte do artigo
abrasivo revestido de acordo com uma modalidade.

[032] A FIG. 6 inclui uma ilustracao transversal de uma parte do artigo
abrasivo revestido de acordo com uma modalidade.

[033] A FIG. 7 inclui uma ilustracao transversal de uma parte do artigo
abrasivo revestido de acordo com uma modalidade.

[034] A FIG. 8 inclui uma representacdo grafica generalizada de
energia especifica de moagem versus o material cumulativo removido para
ilustrar a mudanca de meia-vida de energia de moagem especifica.

[035] A FIG. 9 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
versus material cumulativo removido para artigos abrasivos convencionais e
artigos abrasivos representativos de modalidades neste documento.

[036] A FIG. 10 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
versus material cumulativo removido para artigos abrasivos convencionais e
artigos abrasivos representativos de modalidades neste documento.

[037] A FIG. 11 inclui uma parte de um sistema para formar um
material particulado de acordo com uma modalidade.

[038] A FIG. 12 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
versus material cumulativo removido para certos artigos abrasivos
convencionais e artigos abrasivos representativos de modalidades neste

documento.
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[039] A FIG. 13 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
versus material cumulativo removido para artigos abrasivos representativos
de modalidades neste documento.

[040] A FIG. 14 inclui imagens representativas de porcdes de um
material abrasivo revestido de acordo com uma modalidade usada para
analisar a orientacdo de particulas abrasivas moldadas no apoio.

DESCRICAQ DETALHADA

[041] O que segue é direcionado a métodos de formar particulas

abrasivas moldadas e caracteristicas de tais particulas abrasivas moldadas.
As particulas abrasivas moldadas podem ser usadas em varios artigos
abrasivos, incluindo, por exemplo, artigos abrasivos ligados, artigos
abrasivos revestidos, e similares.

[042] A FIG. 1A inclui uma ilustracdo de um sistema 150 para formar
uma particula abrasiva moldada de acordo com uma modalidade. O
processo de formacdo de particulas abrasivas moldadas pode ser iniciado
pela formagdo de uma mistura 101, incluindo um material ceramico e um
liqguido. Em particular, a mistura 101 pode ser um gel formado por um
material cerdmico em pd em um liquido, em que o gel pode ser
caracterizado como um material estavel em termos de forma, tendo a
habilidade de substancialmente segurar um dado formato mesmo em seu
estado (i.e., ndo disparado) verde. De acordo com uma modalidade, o gel
pode ser formado por um material em pd de cerdmico como uma rede
integrada de particulas discretas.

[043] A mistura pode conter um certo conteudo de material sélido,
material liquido, e aditivos, de tal forma que € adequado ter caracteristicas
reoldgicas para uso com o processo detalhado neste documento. Ou seja,
em certas instancias, a mistura pode ter uma certa viscosidade, e mais
particularmente, caracteristicas reoldgicas adequadas que forma uma fase
dimensionalmente estavel do material que pode ser formado através do
processo, como notado neste documento. Uma fase dimensionalmente

estavel do material € um material que pode ser formado para ter um
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formato particular e substancialmente manter o formato tal que o formato €
presente no objeto final formado.

[044] A mistura 101 pode ser formada para ter um conteddo
especifico de materiais solidos, tais como o material do p6 ceramico. Por
exemplo, em uma modalidade, a mistura 101 pode ser um conteudo de
sélidos de pelo menos 25% em peso, como por exemplo 35% em peso, ou
até mesmo pelo menos 38% em peso para o peso total da mistura 101.
Ainda, em pelo menos uma modalidade ndo-limitante, o conteddo de
sélidos da mistura 101 pode ser nao maior que cerca de 75% em peso,
como nao maior que cerca de 70%, nao maior que cerca de 65% em peso,
ndo maior que cerca de 55% em peso, ndo maior que cerda de 45% em
peso, e ndo maior que cerda de 42% em peso. Sera contemplado que o
conteudo dos materiais de sélidos na mistura 101 pode ser dentro de uma
faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e maximas
mencionadas acima.

[045] De acordo com uma modalidade, o material de pé ceramico
pode ser um 6xido, uma nitrila, um carboneto, um boreto, um oxicarboneto,
um oxinitreto, e uma combinagcdo dos mesmos. Em casos particulares, o
material ceramico pode incluir alumina. Mas especificamente, o material
ceramico pode incluir material boemita, que pode ser um precursor de alfa
alumina. O termo "boemita" geralmente € usado neste documento para
denotar hidratos de alumina, incluindo mineral boemita, tipicamente sendo
Al,O3*H,O e com um teor de agua da ordem de 15%, bem como
pseudoboemita, com um teor de agua superior a 15%, como 20-38% por
peso. Note-se que boemita (incluindo pseudoboemita) tem uma estrutura
cristalina especifica e identificavel e o padréo de difracdo de raios-x acordo
exclusivo e como tal, é distinta de outros materiais aluminosos incluindo
outras aluminas hidratadas como ATH (trihidréxido de aluminio) de um
material precursor comum usado neste documento para a fabricagdo de
materiais de particulas de boemita.

[046] Além disso, a mistura 101 pode ser formada para ter um
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conteudo particular de material liquido. Alguns liquidos adequados podem
incluir agua. De acordo com uma modalidade, a mistura 101 pode ser
formada para ter um conteddo liquido menor que o conteudo sélido da
mistura 101. Em instdncias mais particulares, a mistura 101 pode ter um
conteudo liquido de pelo menos 25% em peso para o peso total de uma
mistura 101. Em outras instancias, a quantidade de liquido dentro da
mistura 101 pode ser maior, como pelo menos 35% em peso, pelo menos
45% em peso, pelo menos 50% em peso, e até mesmo pelo menos 58%
em peso. Ainda, em pelo menos uma modalidade n&o-limitante, o contetudo
liguido da mistura pode ser ndo maior que cerca de 75% em peso, nao
maior que cerca de 70%, ndo maior que cerca de 65% em peso, hdo maior
gue cerca de 62% em peso, e até mesmo ndo maior que cerca de 60% em
peso. Sera contemplado que o contetdo do liquido na mistura 101 pode ser
dentro de uma faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e
maximas mencionadas acima.

[047] Além disso, para facilitar o processamento e formacdo das
particulas abrasivas moldadas de acordo com as modalidades neste
documento, a mistura 101 pode ter um modulo de armazenamento
particular. Por exemplo, a mistura 101 pode ter um mddulo de
armazenamento de pelo menos cerca de 1x10* Pa, como pelo menos cerca
de 4x10* Pa, ou pelo menos cerca de 5x10* Pa. No entanto, em pelo menos
uma modalidade n&o limitante, a mistura 101 pode ter um maddulo de
armazenamento ndo maior que cerca de 1x10’ Pa, como ndo maior que
cerca de 2x10° Pa. Sera contemplado que o médulo de armazenamento da
mistura 101 pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos valores
minimos e maximos mencionadas acima.

[048] O modulo de armazenamento pode ser medido através de um
sistema de placa paralelo usando os re6metros rotacionais ARES ou AR-
G2, com um sistema de controle de temperatura de placa de Peltier. Para o
teste, a mistura 101 pode ser extrudada dentro de um vao entre as duas
placas que estao separadas por aproximadamente 8 mm. Apds extrudar o
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gel no vao, a distancia entre as duas placas, que defini o vao, é reduzida
para 2 mm, até que a mistura 101 preenche totalmente o vao entre as
placas. Depois de limpar o excesso de mistura, o vao é diminuido em 0,1
mm e o teste € iniciado. O teste é um teste de varredura de cepa por
oscilacdo conduzido com configuracbes de instrumento um intervalo de
cepa entre 01% a 100% a 6,28 rad/s (1 Hz) usando uma placa paralela de
25-mm e gravando 10 pontos por década. Dentro de 1 hora depois de
completar o dentro, abaixe o0 vdo novamente em 0,1 mm e repita o teste. O
teste pode ser repetido até 6 vezes. O primeiro teste pode diferir do
segundo e terceiro teste. Apenas os resultados do segundo e terceiro testes
para cada espécime devem ser reportados.

[049] Além disso, para facilitar o processamento e formacdo das
particulas abrasivas moldadas de acordo com as modalidades neste
documento, a mistura 101 pode ter uma viscosidade particular. Por
exemplo, a mistura 101 pode ter uma viscosidade de pelo menos cerca de
4x10° Pa s, pelo menos cerca de 5x10° Pa s, pelo menos cerca de 6x10°
Pa s, pelo menos cerca de 8x 10° Pa s, pelo menos cerca de 10x10° Pa s,
pelo menos cerca de 20x10° Pa s, pelo menos cerca de 30x10° Pa s, pelo
menos cerca de 40x10° Pa s, pelo menos cerca de 50x10° Pa s, pelo
menos cerca de 60x10° Pa s, pelo menos cerca de 65x10° Pa s. Em pelo
menos uma modalidade n&o limitante, a mistura 101 pode ter uma
viscosidade nao maior que cerca de 100x10° Pa s, ndo maior que cerca de
95x10°Pas, ndo maior que cerca de 90x10° Pa s, ou até ndo maior do que
cerca de 85x10° Pa s. Sera contemplado que a viscosidade da mistura 101
pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos valores minimos e
maximos mencionadas acima. A viscosidade pode ser medida da mesma
maneira do que o médulo de armazenamento, como descrito acima.

[050] Além disso, a mistura 101 pode ser formada para ter um
conteudo particular de materiais organicos, incluindo, por exemplo, aditivos
organicos que podem ser distintos do liquido, para facilitar a formagéo e
processamento as particulas abrasivas moldadas de acordo com as
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modalidades neste documento. Alguns aditivos organicos adequados pode
incluir estabilizadores, ligantes, tais como frutose, sacarose, lactose,
glicose, resinas curaveis UV, e similares.

[051] Notavelmente, as modalidades neste documento pode utilizar
uma mistura 101 que pode ser distinta das pastas fluidas usadas nas
operacdes de formacdo convencionais. Por exemplo, o conteddo dos
materiais organicos, dentro da mistura 101, particularmente, qualquer um
dos aditivos orgéanicos notados acima, pode ser uma quantidade menor em
comparacao com outros componentes dentro da mistura 101. Em pelo
menos uma modalidade, a mistura 101 pode ser formada para ter ndo mais
do que cerca de 30% em peso de material organico para o peso total da
mistura 101. Em outras instancias, a quantidade de materiais organicos
pode ser menos, como ndo maior que cerca de 15% em peso, ndo maior
gue cerca de 10% me peso, ou até ndo maior que cerca de 5% em peso
Ainda, em pelo menos uma modalidade ndo limitante, a quantidade de
material organico dentro da mistura 101 pode ser de pelo menos cerca de
0,01% em peso, como pelo menos cerca de 0,5% em peso para um peso
total da mistura 101. Serd contemplado que a quantidade de materiais
organicos na mistura 101 pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um
dos valores minimos ou maximos notados acima.

[052] Além disso, a mistura 101 pode ser formada para ter um
conteudo particular de acidos ou bases distintas do liquido, para facilitar a
formacao e processamento as particulas abrasivas moldadas de acordo
com as modalidades neste documento. Alguns acidos ou bases adequados
podem incluir &cido nitrico, acido sulfarico, acido citrico, acido clérico, acido
tartarico, acido fosférico, nitrato de aménio, citrato de aménio. De acordo
com uma modalidade particular, a mistura 101 pode ter um pH de menos de
cerca de 5, e mais particularmente, dentro de uma faixa entre cerca de 2 e
cerca de 4, usando um aditivo de acido nitrico.

[053] O sistema 150 da FIG. 1A, pode incluir um molde 103.
Conforme ilustrado, a mistura 101 pode ser fornecida dentro do interior de
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um molde 103 e ser configurada para ser extrudada através de uma
abertura de molde 105 posicionada em uma extremidade do molde 103.
Como ilustrado adicionalmente, a extrusdo pode incluir a aplicacdo de uma
forca 180 (ou uma pressdo) na mistura 101 para facilitar a extrusdo da
mistura 101 pela abertura de molde 105. O sistema 150 pode geralmente
ser referido como um processo de impressao de tela. Durante a extrusao
dentro da zona de aplicacdo 183, a tela 151 pode estar em contato direto
com uma porcao do correia 109. O processo de impressao de tela pode
incluir extrudar a mistura 101 do molde 103 através de uma abertura de
molde 105 na direcdo 191. Em particular, o processo de impressao de tela
pode utilizar uma tela 151 de tal forma que a ao extrudar a mistura 101 pela
abertura de tela 105, a mistura 101 pode ser forcada em uma abertura 152
na tela 151.

[054] De acordo com uma modalidade, uma presséo particular pode
ser utilizada durante a extrusdo. Por exemplo, a pressdo pode ser de pelo
menos 10 kPa, como pelo menos 500 kPa. Ainda, em pelo menos uma
modalidade nao limitante, a presséo utilizada durante a extrusao nao pode
ser maior do que 4 MPa. Sera contemplado que a pressao usada para
extrudar a mistura 101 pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos
valores minimos e maximos mencionadas acima. Em instancias
particulares, a consisténcia da pressao entregue ao pistao 199 pode facilitar
o processamento melhorado e a formacdo de particulas abrasivas
moldadas. Notavelmente, uma entrega controlada de pressao consistente
ao longo da mistura 101 e ao longo da largura do molde 103 pode facilitar o
controle do processamento melhorado e caracteristicas dimensionais
melhoradas das particulas abrasivas melhoradas.

[055] Referindo-se brevemente a FIG. 1B, uma parte de uma tela 151
é ilustrada. Como mostrado, a tela 151 pode incluir uma abertura 152, e
mais particularmente, uma pluralidade de aberturas 152 que se estendem
por um volume de uma tela 151. De acordo com uma modalidade, as

aberturas 152 podem ter um formato de duas dimensdes, como visto em



13/69

um plano definido pelo comprimento (l) e largura (w) de uma tela que inclui
varios formatos, por exemplo, poligonos, elipsoides, numerais, letras do
alfabeto grego, letras do alfabeto latino, caracteres do alfabeto russo,
formatos complexos incluindo uma combinagdo de formatos poligonais, e
uma combinagdo dos mesmos. Em casos particulares, as aberturas 152
podem ter formatos poligonais de duas dimensdes, tal como um triangulo,
um retangulo, um quadrilatero, um pentadgono, um hexagono, um
heptagono, um octégono, um nonagono, um decagono, e uma combinagao
dos mesmos.

[056] Como ilustrado ainda, a tela 151 pode ter aberturas 152 que
sdo orientadas de uma maneira particular em relacdo umas as outras.
Conforme ilustrado e de acordo com uma modalidade, cada uma das
aberturas 152 pode ter substancialmente a mesma orientagcdo em relagao
umas com as outras, e substancialmente a mesma orientacdo em relacao a
superficie da tela. Por exemplo, cada uma das aberturas 152 pode ter uma
primeira borda 154 definindo um primeiro plano 155 para uma primeira
fileira 156 das aberturas 152 estendendo-se lateralmente ao longo do eixo
lateral 158 da tela 151. O primeiro plano 155 pode estender-se em uma
direcdo substancialmente ortogonal para um eixo longitudinal 157 da tela
151.

[057] Além disso, a primeira fileira 156 das aberturas 152 pode ser
orientada em relacdo a uma direcdo de traducdo para facilitar o
processamento de particula e formacao controlada das particulas abrasivas
moldadas. Por exemplo, as aberturas 152 podem ser arranjadas na tela 151
de tal forma que o primeiro plano 155 da primeira fileira 156 defina um
angulo relativo a direcdo de traducdo 171. Conforme ilustrado, o primeiro
plano 155 pode definir um angulo que € substancialmente ortogonal em a
direcédo de traducdo 171. Ainda sera contemplado em uma modalidade que
a primeira fileira 156 pode ser definida por um primeiro plano 155 que defini
um angulo diferente no que diz respeito a direcdo de traducgéo, incluindo,

por exemplo, um angulo agudo ou um angulo obtuso. Ainda sera
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contemplado que as aberturas 152 pode ndo ser necessariamente
arranjadas em fileiras. As aberturas 152 podem ser arranjadas em uma
distribuicdo ordenada particular com relacdo umas as outras na tela 151,
como na forma de um padrdo de duas dimensdes. Alternativamente, as
aberturas podem ser dispostas em uma maneira aleatéria na tela 151.

[058] A FIG. 1C inclui uma ilustragdo de uma parte da tela da FIG. 1B
em um ponto de liberagdo, de acordo com uma modalidade. Conforme
ilustrado, a tela 151 pode incluir aberturas 152 que tenham uma orientacéo
particular no que diz respeito ao ponto de liberagdo 160, em que a tela 151
é separada de uma correia 109. A orientacdo controlada das aberturas 152
com relagdo a direcdo de traducdo 171 no ponto de liberagdo 160 pode
facilitar o controle de caracteristicas particulares das particulas abrasivas
moldadas. Por exemplo, de acordo com a modalidade ilustrada na FIG. 1C,
a separacao da tela 151 e a correia 109 pode ser iniciado na primeira borda
154 da primeira fileira 154 das aberturas 152 e ser completado em um
ponto 159 de cada uma das aberturas 152, oposta a primeira borda 154.

[059] Tal orientacédo pode facilitar a formacao de particulas abrasivas
moldadas com certas caracteristicas. A FIG. 2A inclui uma vista lateral de
uma particula abrasiva moldada formada de acordo com uma modalidade.
Notavelmente, a particula abrasiva moldada 200 é representativa de uma
particula formada de uma orientagdo de abertura como ilustrado na FIG.
1B. De acordo com uma modalidade, a particula 200 pode ter uma primeira
altura (h1) e um primeiro canto 254 formado de um primeiro canto 174
correspondente de uma abertura 152 que é maior do que uma segunda
altura (h2) de uma particula em um segundo canto 259 formado a partir e
correspondente a um canto 159 de uma abertura 152.

[060] Sera apreciado que outras orientagées das aberturas 152 da
tela, relativas a direcdo de traducdo 171, o eixo lateral 158, o eixo
longitudinal 157 pode ser utilizado, que pode facilitar a formacdo de
caracteristicas distintas de particulas abrasivas. Por exemplo, a FIG. 1D

inclui uma visdo de cima para baixo de uma parte de uma tela de acordo
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com uma modalidade. Conforme ilustrado, as aberturas 152 podem ser
orientadas em uma direcdo oposta em relacédo a direcdo de traducao 171,
como as aberturas ilustradas na FIG. 1B. Notavelmente, as aberturas 152
podem ser orientadas de tal forma que em um ponto de liberagdo, a
separacao da tela 151 de uma correia 109 pode ser iniciada nos pontos 159
das aberturas 152, em oposicao aos cantos 154.

[061] A FIG. 2B inclui uma vista lateral de uma particula abrasiva
moldada formada de acordo com uma modalidade. Notavelmente, a
particula abrasiva moldada 210 é representativa de uma particula formada
de uma orientagdo de abertura como ilustrado na FIG. 1D. De acordo com
uma modalidade, a particula 210 pode ter uma primeira altura (h1) e um
primeiro canto 259 formado e correspondendo a um primeiro canto 159 de
uma abertura 152 que € maior que uma segunda altura (h2) de uma
particula em um segundo canto 254 formado a partir de e correspondente a
um canto 174 de uma abertura 152.

[062] A FIG. 1E inclui uma visdo de cima para baixo de uma parte de
uma tela de acordo com outra modalidade. Conforme ilustrado, as
aberturas 152 podem ter uma orientacdo mista tal que cada uma das
aberturas 152 dentro da fileira 156 podem ter uma orientagéo alternada. Por
exemplo, uma primeira parte 186 da abertura 152 da fileira 156 pode ter
uma primeira orientacdo em relagdo ao eixo lateral 158, o eixo longitudinal
157 e/ou a direcdo de traducdo 171. Além disso, conforme ilustrado, uma
segunda parte 187 da abertura 152 da fileira 156 pode ter uma segunda
orientacdo diferente da primeira orientacdo, em relacédo ao eixo lateral 158,
o eixo longitudinal 157, e/ou a direcao de tradugéo 171.

[063] Ainda, sera contemplado que as aberturas 152 podem ter
outras orientacdes em relacdo umas as outras e em relacédo ao eixo lateral
158, o eixo longitudinal 157, e/ou a direcdo de traducdo 171. A FIG. 1F
inclui uma visdo de cima para baixo de uma parte de uma tela de acordo
com outra modalidade. Conforme ilustrado, as aberturas 152 podem ter
uma orientagcao mista, de tal forma que cada uma das aberturas 152 dentro
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da fileira 156 pode ter uma orientacdo diferente em relacdo a pelo menos
uma abertura dentro da fileira 156, e mais particularmente, uma orientacao
diferente em relacdo a combinacdo de aberturas dentro da fileira 156. A
orientacdo controlada das aberturas relativas ao eixo lateral 158, o eixo
longitudinal 157, e/ou a direcao de traducado 171 pode facilitar a formacao
de um lote de particulas abrasivas moldadas tendo varias caracteristicas
predeterminadas descritas has modalidades neste documento.

[064] Referindo-se novamente a FIG. 1A, depois de forcar a mistura
101 através da abertura de molde 105 e uma parte da mistura 101 através
das aberturas 152 na tela 151, particulas abrasivas moldadas precursoras
123 podem ser impressas em uma correia 109 disposta embaixo de uma
tela 151. De acordo com uma modalidade particular, particulas abrasivas
moldadas precursoras 123 pode ter um formato substancialmente
replicando o formato das aberturas 152. Notavelmente, a mistura 101 pode
ser forcada através da tela em uma maneira rapida, tal que o tempo de
residéncia médio da mistura 101 com as aberturas 152 pode ser menos que
cerca de 2 minutos, menos que cerca de 1 minuto, menos que cerca de 40
segundos, ou até menos que cerca de 20 segundos. Em modalidades nao
limitantes particulares, a mistura 101 pode ser substancialmente n&o
alterada durante a impressdo na medida em que atravessa as aberturas de
tela 152, assim ndo sofrendo nenhuma alteracdo na quantidade de
componentes da mistura original, e pode sofrer nenhuma secagem
apreciavel nas aberturas 152 da tela 151.

[065] Adicionalmente, o sistema 151 pode incluir uma etapa de fundo
198 dentro da zona de aplicagdo 183. Durante o processo de formagéo de
particulas abrasivas moldadas, a correia 109 pode viajar sobre a etapa
inferior 198, que pode oferecer um substrato adequado para a formagéao.
Além disso, a etapa inferior 198 pode ter uma superficie superior em
contato direto com a correia 109 tendo uma geometria particular e/ou
dimensdes (e.g., achatamento, rugosidade de superficie, etc.), que pode
facilitar o controle melhorado das caracteristicas dimensionais de particulas



17/69

abrasivas moldadas.

[066] Durante a operacdao do sistema 150, a tela 151 pode ser
traduzida na diregcdo 153, enquanto a correia 109 pode ser traduzida em
uma direcdo 110, substancialmente similar a direcdo 153, pelo menos
dentro da zona de aplicacdo 183, para facilitar a operacdo de impressao
continua. Sendo assim, as particulas abrasivas percursoras 153 podem ser
impressas em uma correia 109 e traduzidas ao longo da correia para se
submeter-se a um processamento posterior. Sera contemplado que um
processamento adicional pode incluir processos descritos nas modalidades
neste documento, incluindo, por exemplo, moldagem, aplicacdo de outros
materiais (e.g., material dopante), secagem, e similares.

[067] Em algumas modalidades, a correia 109 e/ou tela 151 podem
ser traduzidas enquanto a mistura 101 € extrudada através da abertura de
molde 105. Conforme ilustrado no sistema 100, a mistura 101 pode ser
extrudada em uma direcdo 191. A direcdo da traducdo 110 de um cinto 109
e/ou tela 151 pode ser angulada em relacao a direcao de extrusdo 191 da
mistura. Enquanto o angulo entre a direcao da tradugédo 110 e a direcao de
extrusédo 191 é ilustrado como sendo substancialmente ortogonal em um
sistema 100, outros angulos sdo contemplados, incluindo, por exemplo, um
angulo agudo ou um angulo obtuso. Além disso, enquanto a mistura 101 é
ilustrada enquanto sendo extrudada em uma direcdo 191, que é angulada
em relacao a direcdo de traducao 110 de uma correia 109 e/ou da tela 151,
em uma modalidade alternativa, a correia 109 e/ou a tela 151, e a mistura
101 pode ser extrudada substancialmente na mesma diregéo.

[068] A correia 109 e/ou a tela 151 pode ser traduzida em uma taxa
particular para facilitar o processamento. Por exemplo, a correia 109 e/ou a
tela 151 pode ser traduzida em uma taxa de pelo menos 3 cm/s. Em outras
modalidades, a taxa de tradugéo da correia 109 e/ou da tela 151 pode ser
maior, como pelo menos cerca de 4 cm/s, pelo menos cerca de 6 cm/s, pelo
menos cerca de 8 cm/s, ou até pelo menos cerca de 10 cm/s Ainda, em
pelo menos uma modalidade n&o limitante, a correia 109 pode ser traduzida
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em uma direcdo 110 em uma taxa ndo maior que cerca de 5 m/s, nao maior
que cerca de 1 m/s, ou até ndo maior que cerca de 0,5 m/s. Sera
contemplado que uma correia 109 e/ou a tela 151 pode ser traduzida a uma
taxa dentro de uma faixa entre qualquer um dos valores minimos ou
maximos notados acima, e ainda, pode ser traduzida a uma taxa
substancialmente igual em relacdo umas as outras.

[069] Para certos processos de acordo com modalidades neste
documento, a taxa de traducdo da correia 109, quando comparado a taxa
de extrusdo da mistura 101 na direcdo 191 pode ser controlada para
facilitar o processamento adequado.

[070] Apds a mistura 101 ser extrudada pela abertura de molde 105,
a mistura 101 pode ser traduzida ao longo da correia 109 embaixo do fio da
navalha 107 fixada em uma superficie do molde 103. O fio da navalha 107
pode definir a regido na frente do molde 103, o que facilita o deslocamento
da mistura 101 nas aberturas 152 da tela 151.

[071] Certos parametros de processamento podem ser controlados
para facilitar caracteristicas da particula abrasiva moldada precursora 123 e
a particulas abrasivas moldadas finalmente formadas descritas neste
documento. Alguns parametros de processos exemplares pode incluir a
distancia de liberacdo 197, uma viscosidade da mistura, um maédulo de
armazenamento da mistura, propriedades mecanicas do estagio inferior,
caracteristicas geométricas e dimensionais do estagio inferior, uma
espessura da tela, uma rigidez da tela, um conteudo sélida da mistura, um
conteudo carregador da mistura, um angulo de liberagdo, uma velocidade
de traducdo, uma temperatura, o conteudo do agente de liberacdo, a
pressdo exercida na mistura, uma velocidade de correia, e uma
combinacdo dos mesmos.

[072] De acordo com uma modalidade, um parametro de processo
particular pode incluir controlar a distancia de liberagdo 197 entre uma
posicdo de preenchimento e uma posicdo de liberacdo. Em particular, a
distancia de liberacdo 197 pode ser uma distancia medida em uma direcao
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da direcao de traducao da correia entre a extremidade do molde 103 e o
ponto inicial de separacao entre a tela 151 e a correia 109. De acordo com
a modalidade, controlar a distancia de liberacdo 197 pode afetar pelo
menos uma caracteristica dimensional das particulas abrasivas moldadas
precursoras 123 ou as particulas abrasivas moldadas finalmente formadas.
Além disso, o controle da distdncia de liberacdo 197 pode afetar a
combinacao das caracteristicas dimensionais. Caracteristicas dimensionais
exemplares incluem comprimento, largura, altura interior (hi), variacdo de
altura interior (Vhi), diferencia de altura, razéo de perfil, indice de flashing,
indice de abaulamento (dishing), angulo de inclinagdo, e uma combinagéo
dos mesmos.

[073] De acordo com uma modalidade, a distancia de liberacao 197
pode ser ndo maior que o comprimento da tela 151. Em outras instancias, a
distancia de liberagdo 197 pode ser ndo maior que a largura da tela 151.
Ainda, em uma modalidade particular, a distancia de liberacdo 197 pode ser
nao maior que 10 vezes a maior dimensao de uma abertura 152 em uma
tela 151. Por exemplo, as aberturas 152 pode ter um formato triangular, tal
como ilustrado na FIG. 1B, e a distancia de liberacdo 197 pode ser nao
maior que 10 vezes o comprimento de um lado da abertura 152, definido o
formato triangular. Em outras instancias, a distancia de liberacao 197 pode
ser menos, como ndo maior que 8 vezes a maior dimensao da abertura 152
na tela 151, como ndo maior que cerca de 5 vezes, ndo maior que cerca de
3 vezes, ndo maior que cerca de 2 vezes, ou até ndo maior que a maior
dimensao da abertura 152 na tela 151.

[074] Em instadncias mais particulares, a distancia de liberacdo 197
pode ser ndo maior que cerca de 30 mm, como ndo maior que cerca de 20
mm, ou até ndo maior que cerca de 10 mm. Pelo menos uma modalidade, a
distdncia de liberacdo pode ser substancialmente zero ou, mais
particularmente, pode ser essencialmente zero. Nesse sentido, a mistura
101 pode ser disposta em uma das aberturas dentro da zona de aplicacéo
183 e a tela 151 e a correia 109 podem ser separadas uma da outra na
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extremidade da moldura 103 ou mesmo antes da extremidade do molde
103.

[075] De acordo com um método particular de formagéo, a distancia
de liberacdo 197 pode ser essencialmente zero, que pode facilitar
substancialmente o preenchimento simultdneo das aberturas 152 com a
mistura 101 e a separacao entre a correia 109 e a tela 151. Por exemplo,
antes que a tela 151 e cinto 109 passam o final de 103 morrer e sair da
zona de aplicacao 183, separacéo da tela 151 e cinto 109 pode ser iniciada.
Em modalidades mais particulares, a separagao entre a tela 151 e a correia
109 pode ser iniciada imediatamente apds as aberturas 152 serem
preenchidas com a mistura 101, antes de deixar a zona de aplicacdo 183 e
enquanto a tela 151 € localizada sob o molde. Em ainda outra modalidade,
a separacao entre a tela 151 e a coreia 109 pode ser iniciada enquanto a
mistura 101 € posicionada dento da abertura 152 da tela 151. Em uma
modalidade alternativa, a separagédo entre a tela 151 e a correia 109 pode
ser iniciada antes da mistura 101 ser posicionada nas aberturas 152 da tela
151. Por exemplo, antes das aberturas 152 passarem sob a abertura de
molde 105, a correia 109 e tela 151 estdo sendo separadas, de tal forma
que um vao existe entre a correia 109 e a tela 151, enquanto a mistura esta
sendo forcada pelas aberturas 152. Ver, por exemplo, a FIG. 11,
demonstrando a operacdo de impressdo, em que a distancia de liberagao
197 é substancialmente zero e a separagéo entre a correia 109 e a tela 151
é iniciada antes de passar soba a abertura de molde 105. Além disso, sera
contemplado que a separacdo da correia 109 e da tela 151 pode ocorrer
antes de entrar na zona de aplicagcdo 183 (definida pela frente do molde
103), tal que a distancia de liberagdo pode ser de um valor negativo.

[076] O controle de distancia de liberagcdo 197 pode facilitar a
formagcdo controlada das particulas abrasivas moldadas, tendo
caracteristicas dimensionais melhoradas e tolerancias dimensionais
melhoradas (e.g., baixa variabilidade caracteristica dimensional). Por

exemplo, diminuir a distancia de liberagdo 197 em combinagdo com outros
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parametros de processamento controlados pode facilitar a formacao
melhorada das particulas abrasivas moldadas, tendo valores de altura
interior maiores (hi).

[077] Adicionalmente, como ilustrado na FIG. 11, um controle de
altura de separacao 196 entre uma superficie da correia 109 e a superficie
inferior 198 da tela 151 pode facilitar a formacao controlada de particulas
abrasivas moldadas, tendo caracteristicas dimensionais melhoradas e
tolerancias dimensionais melhoradas (e.g., baixa variabilidade caracteristica
dimensional). A altura de separacédo 196 pode ser relacionada a espessura
da tela 151, a distancia entre a correia 109 e o molde 103, e uma
combinacdo dos mesmos. Além disso, uma ou mais caracteristicas
dimensionais (e.g., altura interior) da particula abrasiva moldada precursora
123 pode ser controlada pelo controle da altura de separagdo 196 e a da
espessura de tela 151. A FIG. 11 demonstra a operacdo de impressdo em
gue a distancia de liberagdo 197 é substancialmente zero e a separacao
entre a correia 109 e a tela 151 € iniciada antes da correia 109 e da tela
151 passarem sob a abertura de molde 105. Mais particularmente, a
liberacdo entre a correia 109 e a tela 151 € iniciada na medida em que a
correia 109 e a tela 151 entram na zona de aplicacdo 183, e passam sob a
frente do molde 103. Além disso, serd contemplado que, em algumas
modalidades, a separacao da correia 109 e da tela 151 pode ocorrer antes
da correia 109 e da tela 151 entrarem na zona de aplicacdo 183 (definida
pela frente do molde 103), tal que a distancia de liberagdo 197 pode ser de
um valor negativo.

[078] Em instancias particulares, a tela 151 pode ter uma espessura
média ndo maior que cerca de 700 microns, como nao maior que cerca de
690 microns, ndo maior que cerca de 680 microns, ndo maior que cerca de
670 microns, ndo maior que cerca de 650 microns, ndo maior que cerca de
640 microns. Ainda assim, a espessura meédia da tela pode ser de pelo
menos cerca de 100 microns, como pelo menos cerca de 300 microns, ou

até pelo menos cerca de 400 microns.
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[079] Em uma modalidade, o processo de controle pode incluir um
processo multietapa, que pode incluir medir, calcular, ajustar, e uma
combinagcdo dos mesmos. Tais processos podem ser aplicados ao
parametro de processo, uma caracteristica dimensional, uma combinacao
de caracteristicas dimensionais, e uma combinacdo dos mesmos. Por
exemplo, em uma modalidade, controlar pode incluir medir uma ou mais
caracteristicas dimensionais, calcular um ou mais valores com base no
processo de medir a uma ou mais caracteristica dimensional, e ajustar um
ou mais parametros de processo (e.g., a distancia de liberacdo 197) com
base no um ou mais valor calculado.

[080] O processo de controle, e particularmente qualquer um dos
processos de medi¢do, calculo, e ajuste pode ser completado antes, depois
ou durante a operagdo do processo para formar a particula abrasiva
moldada. Em uma modalidade particular, o processo de controle pode ser
um processo continuo, em que uma ou mais caracteristicas dimensionais
sdao medidas e um ou mais parametros de processo sdao mudados (i.e.,
ajustados) em resposta as caracteristicas dimensionais medidas. Por
exemplo, o processo de controlar pode incluir medir uma caracteristica
dimensional como a diferenca em altura de uma particula abrasiva moldada
precursora 123, calculando a diferenca no valor de altura da particula
abrasiva moldada precursora 123, e mudando a distancia de liberagdo 197
para mudar a diferenca de valor de altura da particula abrasiva moldada
precursora 123.

[081] Referindo-se novamente a FIG. 1, depois de extrudar a mistura
101 nas aberturas 152 da tela 151, a correia 109 e a tela 151 pode ser
traduzida para liberar a zona 185, em que a correia 109 e a tela 151 pode
ser separada para facilitar a formagdo de particulas abrasivas moldadas
precursoras 123. De acordo com uma modalidade, a tela 151 e a correia
109 podem ser separadas uma das outras dentro da zona de liberagcado 185
em angulo de liberagéo particular.

[082] Na verdade, como ilustrado, as particulas abrasivas moldadas
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precursoras 123 podem ser traduzidas através de uma série de zonas em
que varios processos de tratamento podem ser conduzidos. Alguns
processos de tratamento exemplares adequados podem incluir secar,
aquecer, curar, reagir, radiar, mexer, agitar, planar, calcinar, sinterizar,
triturar, peneirar, dopar, € uma combinacdo dos mesmos. De acordo com
uma modalidade, as particulas abrasivas moldadas precursoras 123 podem
ser traduzidas através de uma zona de moldagem opcional 113, em que
pelo menos uma superficie exterior das particulas pode ser moldada como
descritas nas modalidades neste documento. Além disso, as particulas
abrasivas moldadas precursoras 123 podem ser traduzidas através de uma
zona de aplicacdo 131, em que um material dopante pode ser aplicado em
pelo menos uma superficie exterior das particulas, como descrito nas
modalidades neste documento. E ainda, as particulas precursoras
abrasivas 123 podem ser traduzidas em uma correia 109 através uma zona
de pds formacdo 125, em que uma variedade de processos, incluindo, por
exemplo, a secagem, podem ser conduzidos nas particulas abrasiva
moldada precursora 123, como descrito nas modalidades neste documento.

[083] A zona de aplicacdo 131 pode ser usada par aplicar o material
em uma superficie exterior das particulas abrasivas moldadas precursoras
123. De acordo com uma modalidade, o material dopante pode ser aplicado
as particulas abrasivas moldadas precursoras 123. Mais particularmente,
como ilustrando, na FIG. 1, a zona de aplicacdo 131 pode ser posicionada
depois da zona de formacdo 125. Como tal, o processo de aplicar o
material dopante pode ser completado nas particulas abrasivas moldadas
precursoras 123. No entanto, sera contemplado que a zona de aplicagao
131 pode ser posicionada em outros lugares dentro do sistema 100. Por
exemplo, o processo de aplicar um material dopante pode ser completado
antes da formagéo das particulas abrasivas moldadas precursoras 123. Em
ainda outras instancias, que serdo descritas em maiores detalhes neste
documento, o processo de aplicar o material dopante pode ser conduzido

simultaneamente com um processo de formacdo das particulas abrasivas
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moldadas precursoras 123.

[084] Dentro da zona de aplicacdo 131, o material dopante pode ser
aplicado usando varios métodos, incluindo, por exemplo, pulverizacao,
mergulhando, impregnando, transferindo, perfuragcédo, corte, prensagem,
esmagamento, ou qualquer combinacdo dos mesmos. Em instancias
particulares, a zona de aplicacdo 131 pode utilizar um bico de pulverizacéao,
ou uma combinacao de bicos de pulverizacdo 132 e 133 para pulverizar o
material dopante nas particulas abrasivas moldadas precursoras 123.

[085] De acordo com uma modalidade, a aplicacdo do material
dopante pode incluir a aplicacdo de um material particular, como um
precursor. Em certas instancias, o precursor por ser um sal que inclui um
material dopante a ser incorporado nas particulas abrasivas moldadas
finalmente formadas. Por exemplo, o sal do metal pode incluir um elemento
ou composto que € o precursor do material dopante. Sera contemplado que
um material salino pode estar na forma liquida, como em um dispersor
compreendo um sal e um carregador liquido. O sal pode incluir nitrogénio, e
mais particularmente, podem incluir um nitrato. Em outras modalidades, o
sal pode ser um cloreto, sulfato, fosfato, € uma combinacdo dos mesmos.
Em uma modalidade, o sal pode incluir um metal nitrato, e mais
particularmente, consistir essencialmente de um metal nitrato.

[086] Em uma modalidade, o material dopante pode incluir um
elemento ou composto como um elemento alquil, elemento alcalino terroso,
terras raras, hafnio, zircénio, niobio, tantalo, molibdénio, vanadio, ou uma
combinacdo dos mesmos. Em uma modalidade particular, o material
dopante inclui um elemento ou composto, incluindo um elemento como litio,
sddio, potassio, magnésio, calcio, estréncio, bario, escandio, itrio, lantanio,
cério, praseodimio, niébio, hafnio, zirconio, tantalo, molibdénio, vanadio,
crdmio, cobalto, ferro, germéanio, manganés, niquel, titanio, zinco, e uma
combinacdo dos mesmos.

[087] Em instancias particulares, o processo de aplicar um material
dopante pode incluir selecionar a colocacdo do material dopante em uma
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superficie exterior de uma particula abrasiva moldada precursora 123. Por
exemplo, o processo de aplicar o material dopante pode incluir a aplicacao
do material dopante em uma superficie superior ou superficie de fundo de
particulas abrasivas moldadas precursoras 123. Em ainda outra
modalidade, uma ou mais superficies laterais das particulas abrasivas
moldadas precursoras 123 podem ser tratadas de tal forma que o material
dopante é aplicado nas mesmas. Sera contemplado que varios métodos
podem ser usados para aplicar o material dopante a varias superficies
exteriores das particulas abrasivas moldadas precursoras 123. Por
exemplo, o processo de pulverizacdo pode ser usado para aplicar o
material dopante em uma superficie superior ou superficie lateral de uma
particula abrasiva moldada precursora 123. Ainda, em uma modalidade
alternativa, um material dopante pode ser aplicado na superficie de fundo
das particulas abrasivas moldadas precursoras 123 através de um
processo como o mergulho, depdsito, impregnacédo, ou combinagcdo dos
mesmos. Sera contemplado que a superficie da correia 109 pode ser
tratada com o material dopante para facilitar a transferéncia do material
dopante com o fundo da superficie das particulas abrasivas moldadas
precursoras 123.

[088] Depois de formar as particulas abrasivas precursoras 123, as
particulas podem ser traduzidas através de uma zona de pos formagao 125.
Varios processos podem ser conduzidos na zona de pds formagao 125,
incluindo tratar as particulas abrasivas moldadas precursoras 123. Em uma
modalidade, a zona de pdés formacado 125 pode incluir um processo de
aquecimento em que as particulas abrasivas moldadas precursoras 123
podem ser secas Secagem pode incluir a remogdo de um conteudo
particular do material, incluindo volateis, como agua. De acordo com uma
modalidade, o processo de secagem pode ser conduzido em uma
temperatura de secagem ndo maior que cerca de 300°C, como n&o maior
que cerca de 280°C, ou até ndo maior que cerca de 250°C. Ainda, em uma
modalidade nao limitante, o processo de secagem pode ser conduzido em



26/69

uma temperatura de secagem de pelo menos 50°C. Sera contemplado que
a temperatura de secagem pode ser dentro de uma faixa entre qualquer
uma das temperaturas minimas ou maximas mencionadas acima. Além
disso, as particulas abrasivas moldadas precursoras 123 podem ser
traduzidas através de uma zona de pés formagdo em uma taxa particular,
como pelo menos cerca de 0,2 pés/min e ndo maior que cerca de 8
pés/min.

[089] Além disso, 0 processo de secagem pode ser conduzido por
uma duracéao particular. Por exemplo, o processo de secagem pode nao ser
maior que cerca de seis horas.

[090] Depois que as particulas abrasivas moldadas precursoras 123
sdo traduzidas pela zona de pés formacdo 125, as particulas abrasivas
moldadas precursoras 123 podem ser removidas da correia 109. As
particulas abrasivas moldadas precursoras 123 podem ser coletadas em
um bin 127 para processamento posterior.

[091] De acordo com uma modalidade, o processo de formacgao das
particulas abrasivas moldadas pode ainda compreender um processo de
sinterizacdo. Para determinados processos de modalidades neste
documento, a sinterizagdo pode ser conduzida depois de coletar as
particulas abrasivas moldadas precursoras 123 da correia 109.
Alternativamente, a sinterizacdo pode ser um processo que € conduzido
enquanto as particulas abrasivas moldadas precursoras 123 estdo na
correia. A Sinterizacdo das particulas abrasivas moldadas precursoras 123
pode ser utilizada para densificar as particulas, que estdo geralmente em
um estado verde. Em uma instancia especifica, o processo de sinterizar
pode facilitar a formacdo de uma fase de alta temperatura de um material
ceramico. Por exemplo, em uma modalidade, as particulas abrasivas
moldadas precursoras 123 podem ser sinterizadas de tal forma que a fase
de alta temperatura da alumina, como alfa alumina, € formada. Em uma
instancia, uma particula abrasiva moldada pode compreender pelo menos

cerca de 90% em peso de alfa alumina para um peso total da particula. Em
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outras instancias, o conteudo de alfa alumina pode ser maior, de tal forma
que a particula abrasiva moldada pode consistir essencialmente de alfa
alumina.

[092] Adicionalmente, o corpo das particulas abrasivas moldadas
podem ter formatos de duas dimensodes particulares. Por exemplo, o corpo
pode ter um formato de duas dimensdes, como visto em um plano definido
pelo comprimento e largura, tendo um formato poligonal, um formato
elipsoidal, um numeral, um caractere de alfabeto grego, um caractere de
alfabeto latino, um caractere de alfabeto russo, formatos complexos
utilizando uma combinagdo de formatos poligonais € combinacbes dos
mesmos. Formas poligonais particulares incluindo triangulo, retangulo,
quadrilatero, pentagono, hexagono, heptagono, octagono, nonagono,
decagono, ou qualquer combinagdo dos mesmos.

[093] A FIG. 3A inclui uma ilustracdo de uma vista em perspectiva de
uma particula abrasiva de acordo com uma modalidade. Adicionalmente, a
FIG. 3B inclui uma ilustracéao transversal de uma particula abrasiva da FIG.
3A. O corpo 301 inclui uma superficie superior 303, uma superficie de fundo
grande 304 oposta a superficie superior 303. A superficie superior 303 e a
superficie de fundo 304 podem ser separadas uma da outra pelas
superficies laterais 305, 306, e 307. Conforme ilustrado, o corpo 301 da
particula abrasiva moldada 300 pode ter um formato geralmente triangular,
como visto em um plano da superficie superior 303. Em particular, o corpo
301 pode ter um comprimento (Lmédio) como mostrado na FIG. 3B, que
pode ser medido na superficie de fundo 304 do corpo 301 e estendendo-se
do canto 313 através de um ponto médio 381 do corpo 301 para o ponto
médio na extremidade oposta 314 do corpo. Alternativamente, o corpo pode
ser definido por um segundo comprimento e um perfil de comprimento (Lp),
gue é a medida da dimensao do corpo de uma vista lateral da superficie
superior 303 de um primeiro canto 313 para um canto adjacente 312.
Notavelmente, a dimensédo de Lmédio pode ser um comprimento que define

a distancia entre uma altura em um canto (hc) e uma altura em um ponto
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médio (hm) oposto ao canto. A dimenséo Lp pode ter um comprimento de
perfil ao longo da lateral da particula (como visto de uma vista lateral, como
mostrado nas FIGSs. 2A e 2B), definindo a distancia entre h1 e h2. A
referéncia neste documento para o comprimento pode ser referéncia para
Lmédio ou Lp.

[094] O corpo 301 pode ainda incluir uma largura (w) que é a
dimensao mais longa do corpo e se estende ao longo de uma lateral. A
particula abrasiva moldada pode ainda incluir uma altura (h), que pode ser
uma dimensdao da particula abrasiva moldada estendendo-se em uma
diregdo perpendicular ao comprimento e a largura em uma direcdo definida
pela superficie lateral do corpo 301. Nomeadamente, como sera descrito
em mais detalhes neste documento, o corpo 301 pode ser definido por
vérias alturas dependendo na localizagdo do corpo. Em casos especificos,
a lateral pode ser maior ou igual ao comprimento, o comprimento pode ser
maior ou igual a altura, e a largura pode ser maior ou igual a altura.

[095] Além disso, a referéncia neste documento a qualquer
caracteristica dimensional (e.g., h1, h2, hi, w, Lmédio, Lp, e similares) e
variagcdo de uma caracteristica dimensional pode ser uma referéncia a
dimensdo de uma unica particula de um lote, um valor mediano, ou um
valor médio derivado da analise de uma amostragem de particulas
adequada de pelo menos uma primeira parte de um lote. Ao menos que
explicitamente declarado, a referéncia neste documento a uma
caracteristica dimensional pode ser considerada referéncia a um valor
mediano que é baseado em um valor estatisticamente significante derivado
de um tamanho de amostra de um numero de particulas de um lote de
particulas. Nomeadamente, para certas modalidades neste documento, o
tamanho da amostra pode incluir pelo menos 40 particulas aleatoriamente
selecionadas de um lote de particulas. Um lote de particulas pode ser um
grupo de particulas que séo coletadas de um unico processo executado e,
mais particularmente, pode incluir uma quantidade de particulas abrasivas

moldadas adequadas para formar um produto abrasivo de grau comercial,
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como pelo menos 20 Ibs. de particulas.

[096] De acordo com uma modalidade, o corpo 301 de uma particula
abrasiva moldada pode ter uma altura do primeiro canto (hc) em uma
primeira regido de um corpo definido por um canto 313. Notavelmente, o
canto 313 pode representar o ponto mais alto no corpo 301, no entanto, a
altura em um canto 313 n&o necessariamente representa o ponto mais alto
do corpo 301. O canto 313 pode ser definido como um ponto ou regido em
um corpo 301, definido pela jungdo da superficie superior 303, e duas
superficies laterais 305 e 307. O corpo 301 pode ainda incluir outros cantos,
espacados uns dos outros, incluindo, por exemplo, canto 311 e canto 312.
Como adicionalmente ilustrado, o corpo 301 pode incluir bordas 314, 315,
316 que podem ser separados uns dos outros pelos cantos 311, 312, e 313.
A borda 314 pode ser definido por uma intersecdo de uma superficie
superior 303 com uma superficie lateral 306. A borda 315 pode ser definida
por uma intersec¢édo da superficie superior 303 e superficie lateral 305 entre
os cantos 311 e 313. A borda 316 pode ser definida por uma intersecao da
superficie superior 303 e superficie lateral 307 entre os cantos 312 e 313.

[097] Como adicionalmente ilustrado, o corpo 301 pode incluir uma
segunda altura de ponto médio (hm) do corpo, que pode ser definido como
a regidao no ponto médio da borda 314 que pode ser oposta a primeira
extremidade definida por um canto 313. O eixo 350 pode estender entre as
duas extremidades do corpo 301. A FIG. 3B é uma ilustragcéo transversal do
corpo 301 ao longo do eixo 350, que pode estender-se através de um ponto
médio 381 do corpo ao longo da dimensédo de comprimento (Lmédio) entre
o canto 313 e o ponto médio da borda 314.

[098] De acordo com uma modalidade, as particulas abrasivas
moldadas das modalidades neste documento, incluindo, por exemplo, a
particula das FIGs. 3A e 3B, podem ter uma diferenga média de altura, que
é uma medida da diferenca entre o0 hc e hm. Por convengdo neste
documento, a diferengca média de altura serd geralmente identificada como
hc-hm, no entanto, é definido um valor absoluto da diferenca e sera
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contemplado que a diferenca média de altura pode ser calculada como hm-
hc quando a altura do corpo 301 no ponto médio da borda 314 € maior que
a altura no canto 313. Mais particularmente, a diferenga média em altura
pode ser calculada com base na pluralidade de particulas abrasivas
moldadas de um tamanho de amostra adequado, como pelo menos 40
particulas de um lote como definido neste documento. As alturas hc e hm
das particulas podem ser medidas usando um Perfilbmetro de Superficie de
Micro Medida 3D da STIL (Sciences et Techniques Industrielles dela
Lumiere - Franca) (técnica de aberracdo cromatica de luz branca (LED)), e
a diferenca média de altura pode ser calculada com base nos valores
meédios de hc e hm da amostra.

[099] Como ilustrado na FIG. 3B, em uma modalidade particular, o
corpo 301 da particula abrasiva moldada pode ter uma diferenca média de
altura em diferentes locais do corpo. O corpo pode ter uma diferengca média
de altura, que pode ser o valor absoluto [hc-hm] entre uma altura do
primeiro canto (hc) e a altura do segundo ponto médio (hm) ser pelo menos
cerca de 20 microns. Sera contemplado que a diferenca média de altura
pode ser calculada como hm-hc quando a altura do corpo 301 em um ponto
médio da borda é maior que a altura no canto oposto. Em outras instancias,
a diferengca média de altura [hc-hm] pode ser pelo menos cerca de 25
microns, pelo menos cerca de 30 microns, pelo menos cerca de 36
microns, pelo menos cerca de 40 microns, pelo menos cerca de 60
microns, como pelo menos cerca de 65 microns, pelo menos cerca de 70
microns, pelo menos cerca de 75 microns, pelo menos cerca de 80
microns, pelo menos cerca de 90 microns, ou até pelo menos cerca de 100
microns. Em uma modalidade ndo limitante, a diferenca média de altura
pode ser ndo maior que cerca de 300 microns, como ndo maior que cerca
de 250 microns, ndo maior que cerca de 220 microns, ou ndo maior que
cerca de 180 microns. Sera contemplado que a diferengca média de altura
pode ser dentro da faixa entre qualquer um dos valores minimos ou

maximos notados acima. Além disso, sera contemplado que a diferenga
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média de altura pode ser baseada no valor médio de hc. Por exemplo, a
altura média do corpo nos cantos (Ahc) pode ser calculada medindo a
altura do corpo em todos os cantos e tirando a média dos valores, e pode
ser distinta de um Unico valor de altura em um canto (hc). De acordo, a
diferenca média de altura pode ser dada por um valor absoluto da equacao
[Ahc-hi]. Além disso, sera contemplado que a diferenca média de altura
pode ser calculada usando uma altura interior mediana (Mhi), calculada a
partir de um tamanho de amostra adequado de um lote de particulas
abrasivas moldadas, e uma altura médio nos cantos para todas as
particulas no tamanho de amostra. De acordo, a diferenga média de altura
pode ser dada por um valor absoluto da equacao [Ahc-Mhi].

[100] Em instancias particulares, o corpo 301 pode ser formado para
ter uma razdo de aspecto primaria, que € uma razdo expressa como
largura:comprimento, tendo um valor de pelo menos 1:1. Em outras
instancias, o corpo pode ser formado de tal forma que a razdo de aspecto
primaria (w:l) € pelo menos cerca de 1,5:1, como pelo menos 2:1, pelo
menos 4:1, ou até pelo menos 5:1. Ainda, em outras instancias, a particula
abrasiva pode ser forma de tal forma que o corpo tem uma razao de
aspecto primaria que nao € maior que cerca de 10:1, como ndo maior que
9:1, ndo maior que 8:1, ou até ndo maior que 5:1. Sera contemplado que o
corpo 301 pode ter uma razdo de aspecto primaria dentro de uma faixa
entre qualquer uma das razdes mencionadas acima. Além disso, serd
contemplado que a referéncia neste documento a uma altura é a altura
maxima mensuravel de uma particula abrasiva. Sera descrito mais adiante
que uma particula abrasiva pode ter diferentes alturas em diferentes
posicdes dentro de um corpo 101 de uma particula abrasiva 100.

[101] Além da razdo de aspecto primaria, a particula abrasiva pode
ser formada de tal maneira que o corpo 301 compreende uma razao de
aspecto secundaria, que pode ser definida como a propor¢cdo de
comprimento:altura, em que a altura € uma altura interior mediana (Mhi).

Em certos casos, a razdo de aspecto secundaria pode ser dentro de uma
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faixa entre cerca de 5:1 e cerca de 1:3, como entre cerca de 4:1 e cerca de
1:2, ou até entre cerca de 3:1 e cerca de 1:2.

[102] De acordo com outra modalidade, a particula abrasiva pode ser
formada de tal forma que o corpo 301 compreende uma razao de aspecto
terciaria, definida pela razao largura:altura, em que a altura € uma altura
média interior (Mhi). A razao de aspecto terciaria do corpo 101 pode ser
dentro de uma faixa entre cerca de 10:1 e cerca de 1,5:1, como entre 8:1 e
cerca de 1,5:1, entre cerca de 6:1 e cerca de 1,5:1, ou até entre cerca de
4:1 e cerca de 1,5:1

[103] De acordo com uma modalidade, o corpo 301 de uma particula
abrasiva moldada pode ter dimensdes particulares, que podem facilitar um
desempenho melhorado. Por exemplo, em uma instancia, o corpo pode ter
uma altura interior (hi), que pode a menor dimensido de altura do corpo,
como medido ao longo da dimensao entre qualquer canto ou borda oposta
de ponto médio em um corpo. Em instancias particulares, em que o corpo &
geralmente de um formato triangular de duas dimensodes, a altura interior
(hi) pode ser a menor dimensao da altura (i.e., a medida entre a superficie
de fundo 304 e a superficie superior 305) do corpo para trés medi¢des
feitas entre cada um dos trés cantos e as bordas de ponto médio opostas. A
altura interior (hi) do corpo de uma particula abrasiva moldada € ilustrado
na FIG. 3B. De acordo com uma modalidade, a altura interior (hi) pode ser
pelo menos cerca de 28% da largura (w). A altura (hi) de qualquer particula
pode ser medida pelo seccionamento ou montagem e trituramento da
particula abrasiva moldada e visto de uma maneira suficiente (e.g.,
microscépio de luz ou SEM) para determinar a menor altura (hi) dentro do
interior do corpo 301. Em uma determinada modalidade, a altura (hi) pode
ser pelo menos cerca de 29% da largura, como pelo menos cerca de 30%,
ou até pelo menos cerca de 33% da largura do corpo. Em uma modalidade
néo limitante, a altura (hi) do corpo pode néo ser maior que cerca de 80%
da largura, com ndo maior que cerca de 76%, nao maior que cerca de 73%,

ndo maior que cerca de 70%, ndo maior que cerca de 68%, ndo maior que
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cerca de 56%, nao maior que cerca de 48%, ou até nao maior que cerca de
40% da largura. Sera contemplado que a altura (hi) do corpo pode ser
dentro de uma faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e
maximas mencionadas acima.

[104] Um lote de particulas abrasivas pode ser fabricado, em que o
valor da altura interior mediana (Mhi) pode ser controlado, o que pode
facilitar o desempenho melhorada. Em particular, a altura (hi) mediana
interior de um lote pode ser relacionada a largura mediana de uma particula
abrasiva moldada de um lote da mesma maneira como descrito acima.
Notavelmente, a altura interior mediana (Mhi) pode ser pelo menos cerca de
28%, como pelo menos cerca de 29%, pelo menos cerca de 30%, ou até
pelo menos cerca de 33% da largura mediana das particulas abrasivas
moldadas de um lote. Em uma modalidade néo limitante, a altura interior
mediana (Mhi) do corpo pode ndo ser maior que cerca de 80% da largura,
com ndo maior que cerca de 76%, nao maior que cerca de 73%, nao maior
que cerca de 70%, ndo maior que cerca de 68%, nao maior que cerca de
56%, nao maior que cerca de 48%, ou até nao maior que cerca de 40% da
largura média. Sera contemplado que a altura interior mediana (Mhi) do
corpo pode ser dentro de uma faixa entre qualquer uma das porcentagens
minimas e maximas mencionadas acima.

[105] Além disso, o lote das particulas abrasivas moldadas podem
exibir uma uniformidade dimensional melhorada como um resultado de
certos parametros de processamento das modalidades neste documento, o
gue pode facilitar o desempenho melhorado. Por exemplo, de acordo com
uma modalidade, as particulas abrasivas moldadas podem ter uma
variacdo de altura interior (Vhi), que pode ser calculada como o desvio
padrédo de uma altura interior (hi) para um tamanho de amostra adequado
de particulas de um lote. De acordo com uma forma de realizagdo, a
variacao de altura interior pode ser ndo maior a cerca de 70 microns, como
ndo maior que cerca de 65 microns, ndo maior que cerca de 60, ndo maior

que cerca de 58 microns, ndo maior que cerca de 56 microns, ndo maior
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que cerca de 54 microns, ndo maior que cerca de 52 microns, ndo maior
que cerca de 50 microns, ndo maior que cerca de 48 microns, ndo maior
que cerca de 46 microns, ndo maior que cerca de 44 microns, ndo maior
que cerca de 42 microns, ndo maior que cerca de 40 microns, ndo maior
que cerca de 38 microns. Em uma modalidade n&o limitante, a variacao de
altura interior (Vhi) pode ser pelo menos cerca de 0,1 microns, como pelo
menos cerca de 1 micron, ou até pelo menos cerca de 2 microns. Sera
contemplado que a variagdo de altura interior das particulas abrasivas
moldadas do lote pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos
valores mencionados acima.

[106] Para outra modalidade, o corpo da particula abrasiva moldada
pode ter uma altura interior (hi) de pelo menos 400 microns. Mais
particularmente, a altura pode ser pelo menos cerca de 450 microns, como
pelo menos cerca de 475 microns, ou até pelo menos cerca de 500
microns. Em ainda uma modalidade né&o limitante a altura do corpo pode
ser nao maior que cerca de 3 mm, como n&o maior que cerca de 2 mm, nao
maior que cerca de 1,5 mm, ndo maior que cerca de 1 mm, nao maior que
cerca de 800 microns. Sera contemplado que a altura do corpo pode ser
dentro de uma faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e
maximas mencionadas acima. Além disso, sera contemplado que a faixa de
valores acima pode ser representativa de um valor de altura interior
mediana (Mhi) para um lote de particulas abrasivas moldadas.

[107] Para certas modalidades neste documento, o corpo de uma
particula abrasiva moldada pode ter dimensdes particulares, incluindo, por
exemplo uma largura >comprimento, um comprimento>altura, € uma
largura >altura. Mais particularmente, o corpo de uma particula abrasiva
moldada pode ter uma largura (w) de pelo menos cerca de 600 microns,
como pelo menos cerca de 700 microns, pelo menos cerca de 800 microns,
ou até pelo menos cerca de 900 microns. Em uma instancia nado limitante, o
corpo pode ter uma largura ndo maior que cerca de 4 mm, como nao maior

que cerca de 3 mm, como ndo maior que cerca de 2,5 mm, como n&o maior
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que cerca de 2 mm. Sera contemplado que a largura do corpo pode ser
dentro de uma faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e
maximas mencionadas acima. Além disso, sera contemplado que a faixa de
valores acima pode ser representativa de uma largura mediana (Mw) para
um lote de particulas abrasivas moldadas.

[108] O corpo das particulas abrasivas moldadas pode ter dimensdes
particulares, incluindo, por exemplo, um comprimento (L médio ou Lp) ou
pelo menos cerca de 0,4 mm, como pelo menos cerca de 0,6 mm, pelo
menos cerca de 0,8 mm, ou até pelo menos cerca de 0,9 mm. Ainda, em
pelo menos uma modalidade nao Ilimitante, o corpo pode ter um
comprimento ndo maior que cerca de 4 mm, ndo maior que cerca de 3 mm,
ndo maior que cerca de 2,5 mm ou até ndo maior que cerca de 2 mm. Sera
contemplado que o comprimento do corpo pode ser dentro de uma faixa
entre qualquer uma das porcentagens minimas e maximas mencionadas
acima. Além disso, sera contemplado que as faixas acima de valores
podem ser representativas de um comprimento mediano (Ml), que pode ser,
mais particularmente, um comprimento mediano médio (MLmédio) ou perfil
de comprimento mediano (MLp) para um lote de particulas abrasivas
moldadas.

[109] O lote de particulas abrasivas moldadas pode exibir uma
variacdo de largura (Vw) particular, o que pode facilitar um desempenho
melhorado. A variacdo da largura pode ser calculada como um desvio
padréo da largura (w) de um tamanho adequado de amostras de particulas
abrasivas moldadas selecionadas aleatoriamente de um lote. De acordo
com uma modalidade, a variagdo de largura (Vw) pode ser ndo maior que
cerca de 0,9 mm, como ndo maior que cerca de 0,8 mm, ndo maior que
cerca de 0,7 mm, ndo maior que cerca de 0,6 mm, ndo maior que cerca de
0,5 mm, ndo maior que cerca de 0,4 mm, ndo maior que cerca de 0,3 mm,
ndo maior que cerca de 0,28 mm, ndao maior que cerca de 0,25 mm, néo
maior que cerca de 0,22 mm, ndo maior que cerca de 0,2 mm, ndo maior

qgue cerca de 0,18 mm, ndo maior que cerca de 0,17 mm, ndo maior que
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cerca de 0,16 mm, ndo maior que cerca de 0,15 mm, n&o maior que cerca
de 0,14 mm, ndo maior que cerca de 0,13 mm, ndo maior que cerca de 0,12
mm, ndo maior que cerca de 0,11 mm, n&do maior que cerca de 0,10 mm, e
até ndo maior que cerca de 0,09 mm. Em uma modalidade néo limitante, a
variacdo de largura (Vw) pode ser pelo menos cerca de 0,001 mm, como
pelo menos cerca de 0,01 mm, ou até pelo menos cerca de 0,02 mm. Sera
contemplado que a variagao de largura das particulas abrasivas moldadas
do lote pode ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos valores
mencionados acima.

[110] O lote de particulas abrasivas moldadas pode exibir uma
variacdo de comprimento (VI) particular, o que pode facilitar um
desempenho melhorado. A variagcdo do comprimento pode ser calculada
como um desvio padrdo do comprimento (I) de um tamanho de amostras
adequados de amostras de particulas abrasivas moldadas selecionadas
aleatoriamente de um lote. De acordo com uma modalidade, a variacdo de
comprimento (VI) pode ser ndo maior que cerca de 0,9 mm, como nao
maior que cerca de 0,8 mm, nao maior que cerca de 0,7 mm, ndo maior que
cerca de 0,6 mm, ndo maior que cerca de 0,5 mm, ndo maior que cerca de
0,4 mm, ndo maior que cerca de 0,3 mm, ndo maior que cerca de 0,28 mm,
ndo maior que cerca de 0,25 mm, ndo maior que cerca de 0,22 mm, néo
maior que cerca de 0,2 mm, ndo maior que cerca de 0,18 mm, ndo maior
que cerca de 0,17 mm, ndo maior que cerca de 0,16 mm, ndo maior que
cerca de 0,15 mm, ndo maior que cerca de 0,14 mm, ndo maior que cerca
de 0,13 mm, ndo maior que cerca de 0,12 mm, ndo maior que cerca de 0,11
mm, ndo maior que cerca de 0,10 mm, e até ndo maior que cerca de 0,09
mm. Em uma modalidade ndo limitante, a variagdo de comprimento (VI)
pode ser pelo menos cerca de 0,001 mm, como pelo menos cerca de 0,01
mm, ou até pelo menos cerca de 0,02 mm. Serd contemplado que a
variacdo de comprimento das particulas abrasivas moldadas do lote pode
ser dentro de uma faixa entre qualquer um dos valores mencionados acima.

[111] As particulas abrasivas moldadas podem ter um corpo tendo
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uma quantidade particular de abaulamento, em que o valor de abaulamento
(d) pode ser definido como a razao entre uma altura média de um corpo em
seus cantos (Ahc), comparado a menor dimensao da altura do corpo em
seu interior (hi). A altura média do corpo nos cantos (Ahc) pode ser
calculada medindo a altura do corpo em todos os cantos e tirando a média
dos valores, e pode ser distinta de um Unico valor de altura em um canto
(hc). A altura média do corpo nos cantos ou no seu interior pode ser medido
usando um Perfilbmetro de Superficie de Micro Medida 3D da STIL
(Sciences et Techniques Industrielles de la Lumiere - Franga) (técnica de
aberracdo cromatica de luz branca (LED)). Alternativamente, o
abaulamento pode ser feito com base na altura mediana das particulas em
um canto (Mhc) calculado de uma amostragem adequada de particulas de
um lote. Da mesma forma, a altura interior (hi) pode ser uma altura interior
mediana (Mhi) derivada de uma amostragem adequada de particulas
abrasivas moldadas de um lote. De acordo com uma modalidade, o valor de
abaulamento (d) pode ser ndo maior que cerca de 2, como nao maior que
cerca de 1,9, ndo maior que cerca de 1,8, ndo maior que cerca de 1,7, nao
maior que cerca de 1,6, ou até ndo maior que cerca de 1,5. Ainda assim,
em pelo menos uma modalidade ndo limitante, o valor de abaulamento (d)
pode ser pelo menos cerca de 0,9, como pelo menos cerca de 1,0. Vai ser
contemplado a razdo de abaulamento pode ser dentro de uma faixa entre
qualquer um dos valores minimos € maximos mencionados acima. Além
disso, sera contemplado que os valores de abaulamento acima podem ser
representativos de um valor de abaulamento mediano (Md) para um lote de
particulas abrasivas moldadas.

[112] As particulas abrasivas das modalidades neste documento,
incluindo, por exemplo, o corpo 301 da particula da FIG. 3A pode ter uma
superficie de fundo 304 definindo uma area inferior (A,). Em instancias
particulares, a superficie de fundo 304 pode ser a maior superficie de um
corpo 301. A superficie de fundo pode ter uma area de superficie, definida
como a area inferior (Ap), que é maior que area de superficie superior 303.
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Adicionalmente, o corpo 301 pode ter uma area de ponto médio transversal
(Am) definindo uma area de um plano perpendicular para a area inferior e
estendendo-se pelo ponto médio 381 da particula. Em certas instancias, o
corpo 301 pode ter uma razdo de area da superficie de fundo para a area
do ponto médio (Ay/An) de ndo mais que cerca de 6. Em instancias mais
particulares, a razdo de area pode ser ndo maior que cerca de 5,5, como
nao maior que cerca de 5, ndo maior que cerca de 4,5, ndo maior que cerca
de 4, ndo maior que cerca de 3,5, ou ndo maior que cerca de 3. Ainda, em
uma modalidade nao limitante, a razao da area pode ser pelo menos cerca
de 1,1, como pelo menos cerca de 1,3, ou até pelo menos cerca de 1,8. Vai
ser contemplado a razdo da area pode ser dentro de uma faixa entre
qualquer um dos valores minimos e maximos mencionados acima. Além
disso, sera apreciado que a razdo de area acima pode ser representativa
de uma razdo de area de um lote de particulas abrasivas moldadas.

[113] Além disso, as particulas abrasivas moldadas das modalidades
neste documento, incluindo, por exemplo, a particula da FIG. 3B, podem ter
uma diferengca de altura normalizada de n&do mais que cerca de 0,3. A
diferenca de altura normalizada pode ser definida pelo valor absoluto da
equacao [(hc-hm)/(hi)].]. Em outas modalidades, a diferenca de altura
normalizada pode ser ndo maior que cerca de 0,26, como ndo maior que
cerca de 0,22, ou até ndo maior que cerca de 0,19, ndo maior que cerca de
0,15, como nao maior que cerca de 0,1, ou até ndo maior que cerca de
0,08, ndo maior que cerca de 0,05, como ndo maior que cerca de 0,03, ou
até ndo maior que cerca de 0,01, ndo maior que cerca de 0,009, como nao
maior que cerca de 0,008, ou ndo maior que cerca de 0,006. Ainda, em
uma modalidade particular, a diferenca de altura normalizada pode ser pelo
menos cerca de 0,001, como pelo menos cerca de 0,002, ou até pelo
menos cerca de 0,003, pelo menos cerca de 0,005, como pelo menos cerca
de 0,008, ou até pelo menos cerca de 0,01, pelo menos cerca de 0,04,
como pelo menos cerca de 0,05, ou até pelo menos cerca de 0,06. Sera
contemplado que a diferenga de altura normalizada pode ser dentro de uma
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faixa entre qualquer um dos valores minimos e maximos mencionados
acima. Além disso, sera contemplado que os valores de altura normalizada
acima podem ser representativos de um valor de altura normalizada
mediano para um lote de particulas abrasivas.

[114] Em outra instancia, o corpo pode ter uma razao de perfil de pelo
menos cerca de 0,0001, em que a razdo de perfil é definida como uma
razdo de uma diferenga média em altura [hc-hm] para o comprimento
(Lmédio) de uma particula abrasiva moldada, definida como o valor
absoluto de [(hc-hm)/(Lmédio)].]. Sera contemplado que o comprimento
(Lmédio) do corpo pode ser a distancia ao longo do corpo 301, como
ilustrado na FIG. 3B. Além disso, o comprimento pode ser um comprimento
mediano ou médio calculado a partir de uma amostra adequada de
particulas de um lote de particulas abrasivas moldadas, como definidas
neste documento. De acordo com uma modalidade particular, a razdo de
perfil pode ser pelo menos cerca de 0,0002, pelo menos cerca de 0,0004,
pelo menos cerca de 0,0006, pelo menos cerca de 0,0008, pelo menos
cerca de 0,001, pelo menos cerca de 0,005, pelo menos cerca de 0,008,
pelo menos cerca de 0,01, pelo menos cerca de 0,02, pelo menos cerca de
0,03, pelo menos cerca de 0,04, pelo menos cerca de 0,05, pelo menos
cerca de 0,06, pelo menos cerca de 0,07, pelo menos cerca de 0,08, ou até
pelo menos cerca de 0,09. Ainda, em uma modalidade nao limitante, a
razdo de perfil pode ser ndo maior que cerca de 0,3, como n&o maior que
cerca de 0,2, ndo maior que cerca de 0,18, ndo maior que cerca de 0,16,
ndo maior que cerca de 0,14, ndo maior que cerca de 0,1, ndo maior que
cerca de 0,05, ndo maior que cerca de 0,02, ndo maior que cerca de 0,01,
ndo maior que cerca de 0,008, ndo maior que cerca de 0,005, ndo maior
que cerca de 0,003, ou até ndo maior que cerca de 0,002 Vai ser
contemplado que a razao de perfil pode ser dentro de uma faixa entre os
valores minimos e maximos mencionados acima. Além disso, sera
apreciado que a razdo de perfil acima pode ser representativa de uma
razdo de perfil de um lote de particulas abrasivas moldadas.
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[115] De acordo com outra modalidade, o corpo pode ter um angulo
de inclinacao particular, que pode ser definido como um angulo entre a
superficie de fundo 304 e a superficie lateral 305, 306 e 307 do corpo. Por
exemplo, o angulo de inclinagdo pode ser dentro de um intervalo entre
cerca de 1° e cerca de 80° Para outras particulas neste documento, o
angulo de inclinacao pode ser dentro de um intervalo entre cerca de 5°e
55°, como entre cerca de 10° e cerca de 50°, entre cerca de 15° e 50° ou
até entre cerca de 20° e 50°. A formacao de uma particula abrasiva tendo
um angulo de inclinagdo pode melhorar as capacidades abrasivas da
particula abrasiva 100. Notavelmente, o angulo de inclinacdo pode ser
dentro de um intervalo entre quaisquer dois angulos de inclinagao
mencionados acima.

[116] De acordo com outra modalidade, as particulas abrasivas
moldadas neste documento, incluindo, por exemplo, as particulas das FIGs.
3A e 3B podem ter uma regido elipsoidal 317 na superficie superior 303 do
corpo 301. A regido elipsoidal 317 pode ser definida pela regido de
trincheira 318 que pode se estender em torno da superficie superior 303 e
definir a regido elipsoidal 317. A regido elipsoidal 317 pode abranger o
ponto médio 381. Além disso, concebe-se que a regido elipsoidal 317
definida na superficie superior pode ser um artefato do processo de
formacao, e pode ser formado como um resultado do estresse imposto na
mistura durante a formacéo das particulas abrasivas moldadas de acordo
com os métodos descritos neste documento.

[117] As particulas abrasivas moldadas podem ser formadas de tal
forma que o corpo inclui um material cristalino, e, mais particularmente, um
material policristalino. Notavelmente, o material policristalino pode incluir
grédos abrasivos. Em uma modalidade, o corpo pode ser essencialmente
livre de um material organico, incluindo, por exemplo, um ligante. Mais
particularmente, o corpo consiste essencialmente de um material
policristalino.

[118] Em um aspecto, o corpo da particula abrasiva moldada pode ter
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um aglomerado, incluindo uma pluralidade de particulas abrasivas,
cascalho e/ou graos ligados uns aos outros para formar um corpo 101 de
uma particula abrasiva 100. Graos abrasivos adequados podem incluir
nitretos, 6xidos, carbonetos, boretos, oxinitretos, oxiboretos, diamante, e
uma combinacdo dos mesmos. Em instancias particulares, os graos
abrasivos podem incluir um composto ou complexo 6xido, como éxido de
aluminio, 6xido de zirconio, 6xido de titanio, 6xido de itrio, 6xido de crémio,
oxido de estréncio, 6xido de silicio, e uma combinagcdo dos mesmos. Em
uma instancia particular, a particula abrasiva 100 é formada de tal maneira
que os graos abrasivos formando o corpo 101 incluem alumina, e, mais
particularmente, podem consistir essencialmente de alumina.

[119] Os gréos abrasivos (i.e., cristalitos) contidos dentro do corpo
podem ter um tamanho de grdo meédio que € geralmente ndo maior que
cerca de 100 microns. Em outras modalidades, o tamanho de grdo médio
pode ser menor, como ndao maior que cerca de 80 microns, ndo maior que
cerca de 50 microns, ndo maior que cerca de 30 microns, ndo maior que
cerca de 20 microns, ndo maior que cerca de 10 microns ou até ndo maior
que cerca de 1 micron. Ainda, o tamanho de grdo médio dos graos
abrasivos contidos dentro do corpo pode ser de pelo menos cerca de 0,01
microns, como pelo menos cerca de 0,05 microns, como pelo menos cerca
de 0,08 microns, pelo menos cerca de 0,1 microns, ou até pelo menos
cerca de 1 micron. Sera contemplado que a particula abrasiva pode ter um
tamanho de grdo meédio dentro de uma faixa entre qualquer valor minimo e
maximo mencionado acima.

[120] De acordo com certas modalidades, a particula abrasiva pode
ser um artigo composto, incluindo pelo menos dois tipos diferentes de graos
abrasivos dentro do corpo. Sera contemplado que diferentes tipos de gréaos
abrasivos sdo graos abrasivos tendo diferentes composigcdes em relagao
uns aos outros. Por exemplo, o corpo pode ser formado de tal maneira que
inclui pelo menos dois tipos diferentes de graos abrasivos, em que os dois
tipos diferentes de gréos abrasivos podem ser nitretos, éxidos, carbonetos,
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boretos, oxinitretos, oxiboretos, diamantes, e uma combinacdo dos
mesmos.

[121] De acordo com uma modalidade, a particula abrasiva 100 pode
ter um tamanho médio de particula, tal como medida pela maior dimenséo
mensuravel sobre o corpo 101, de pelo menos cerca de 100 microns. Na
verdade, a particula abrasiva 100 pode ter um tamanho médio de particula
de pelo menos cerca de 150 microns, tais como, pelo menos, cerca de 200
microns, pelo menos cerca de 300 microns, de pelo menos cerca de 400
microns, de pelo menos cerca de 500 microns, de pelo menos cerca de 600
microns, pelo menos cerca de 700 microns, pelo menos cerca de 800
microns, ou mesmo pelo menos cerca de 900 microns. Ainda, a particula
abrasiva 100 pode ter um tamanho de particula médio que ndo é maior do
que cerca de 5 mm, tal como n&o maior do que cerca de 3 mm, ndo maior
do que cerca de 2 mm, ou até mesmo ndo maior do que cerca de 1,5 mm.
Seré apreciado que a particula abrasiva 100 pode ter um tamanho médio
de particula no intervalo entre qualquer um dos valores minimo € maximo
observado acima.

[122] As particulas abrasivas moldadas de modalidades desta
invengdo podem ter um porcentagem de flashing que pode facilitar um
melhor desempenho. Notavelmente, o flashing define uma area da particula
como vista ao longo de um lado, tal como ilustrado na FIG. 4, em que o
flashing se estende a partir de uma superficie lateral do corpo dentro das
caixas 402 e 403. O flashing pode representar regides afuniladas proximas
a superficie superior e a superficie inferior do corpo. O flashing pode ser
medido como a percentagem da area do corpo ao longo da superficie
lateral contido dentro de uma caixa que se estende entre um ponto mais
interior da superficie lateral (por exemplo, 421) e um ponto mais externo
(por exemplo, 422) na superficie lateral do corpo. Num caso particular, o
corpo pode ter um determinado conteudo de flashing, o que pode ser a
percentagem de area do corpo contida dentro das caixas 402 e 403 em
relacdo a area total do corpo contidas dentro das caixas 402, 403, e 404.
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De acordo com uma modalidade, a porcentagem de flashing (f) do corpo
pode ser de pelo menos cerca de 10%. Numa outra modalidade, a
porcentagem de flashing pode ser maior, tal como pelo menos cerca de
12%, tal como pelo menos cerca de 14%, pelo menos cerca de 16%, pelo
menos cerca de 18%, ou mesmo pelo menos cerca de 20%. Ainda, numa
modalidade n&o limitante, a porcentagem de flashing do corpo pode ser
controlada e pode ser nao maior do que cerca de 45%, tal como nao maior
do que cerca de 40%, ou mesmo nao maior do que cerca de 36%. Sera
apreciado que a porcentagem de flashing no corpo pode ser dentro de uma
faixa entre qualquer uma das porcentagens minimas e maximas acima.
Além disso, deve notar-se que as porcentagens de flashing acima podem
ser representativas de uma porcentagem de flashing média ou uma
porcentagem de flashing mediana para um lote de particulas abrasivas
moldadas.

[123] A porcentagem de flashing pode ser medido através da
montagem da particula abrasiva moldada na lateral e da visualizacdo do
corpo na lateral para gerar uma imagem em preto e branco, tal como
ilustrado na FIG. 4. Um programa adequado para tal, inclui software
Imaged. A porcentagem de flashing pode ser calculado por determinacgéo
da area do corpo 401 nas caixas 402 e 403 em relagdo a area total do
corpo tal como vista do lado (total area sombreada), incluindo a zona do
centro 404 e dentro das caixas. Tal procedimento pode ser concluido para
uma amostragem adequada de particulas para gerar valores de desvio
médios, medianos e / ou padrao.

[124] Um lote de particulas abrasivas moldadas de acordo com
modalidades aqui podem exibir melhor uniformidade dimensional como
medido pelo desvio padrao de uma caracteristica tridimensional a partir de
um tamanho de amostra adequado, e estatisticamente relevante de
particulas abrasivas moldadas. De acordo com uma modalidade, as
particulas abrasivas moldadas podem ter uma variagéo de flashing (Vf), que
pode ser calculada como o desvio padrdo da porcentagem de flashing (f)
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para um tamanho de amostra adequado de particulas a partir de um lote.
De acordo com uma modalidade, a variacdo de flashing pode ser ndo maior
do que cerca de 5,5%, tal como nao maior do que cerca de 5,3%, ndo maior
do que cerca de 5%, ou ndo maior do que cerca de 4,8%, ndo maior do que
cerca de 4,6%, ou mesmo nao maior do que cerca de 4,4%, nao maior do
que cerca de 4,2%, ndo maior do que cerca de 4%, nao maior do que cerca
de 3,8%, ndo maior do que cerca de 3,6%, ndo maior do que cerca de
3,4%, ndo maior do que cerca de 3,2%, ou ainda ndo maior do que cerca
de 3%. Numa modalidade nao limitativa, a variacao de flashing (Vf) pode
ser, pelo menos, cerca de 0,1%, tal como pelo menos cerca de 0,5%, pelo
menos cerca de 0,8%, ou mesmo pelo menos cerca de 1%. Sera apreciado
que a variagao de flashing no corpo pode ser dentro de uma faixa entre
qualquer uma das porcentagens minimas e maximas acima.

[125] As particulas abrasivas moldadas de modalidades desta
invengédo podem ter valor multiplicador de altura (hi) e flashing (hiF) de pelo
menos 4000, em que o hiF = (hi)(f), um "hi" representa uma altura minima
interior do corpo tal como descrito acima e "f" representa a porcentagem de
flashing. Num caso particular, o valor multiplicador de altura e flashing (hiF)
do corpo pode ser maior, tal como pelo menos cerca de 4500% em micron,
pelo menos cerca de 5000% em micron, pelo menos cerca de 6000% em
micron, pelo menos cerca de 7000% em micron, ou mesmo pelo menos
cerca de 8000% em micron. Ainda, em uma modalidade n&o limitativa, o
valor multiplicador de altura e flashing pode ser ndo maior do que cerca de
45000% em micron, tal como ndo maior do que cerca de 30000% micron,
ndo maior do que cerca de 25000% micron, ndo maior do que cerca de
20000% micron, ou até mesmo nao maior do que cerca de 18000% micron.
Faz-se observar que o valor multiplicador de altura e flashing do corpo pode
estar dentro de uma gama entre qualquer um dos valores maximos e
minimos acima. Além disso, faz-se observar que o valor multiplicador acima
pode ser representativo de um multiplicador de valor mediano (MhiF) para
um lote de particulas abrasivas moldadas.
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[126] As particulas abrasivas moldadas de modalidades desta
invencdo podem ter um valor multiplicador (dF) de abaulamento (d) e
flashing (F), conforme calculado pela equacao dF = (d)(F), em que dF é nao
maior do que cerca de 90%, "d" representa o valor de abaulamento, e "f{"
representa a percentagem de flashing do corpo. Num caso particular, o o
valor multiplicador (dF) abaulamento (d) e flashing (F) do corpo pode ser
nao maior do que cerca de 70%, tal como nao maior do que cerca de 60%,
nao maior do que cerca de 55%, ndo maior do que cerca de 48%, nao
maior do que cerca de 46%, ndo maior do que cerca de 43%, nao maior do
que cerca de 40%, ndao maior do que cerca de 38%, ndo maior do que
cerca de 35%, ndo maior do que cerca de 33% e nao maior do que cerca
de 30%, ndo maior do que cerca de 28%. Ainda, em uma modalidade nao
limitativa, o valor multiplicador (dF) abaulamento (d) e flashing (F) pode ser
pelo menos cerca de 10%, tal como pelo menos cerca de 15%, pelo menos
cerca de 16%, pelo menos cerca de 17 %, pelo menos cerca de 18%, pelo
menos cerca de 19%, pelo menos cerca de 20%, pelo menos cerca de
22%, pelo menos cerca de 24%, ou mesmo pelo menos cerca de 26%. Faz-
se observar que o valor multiplicador (dF) abaulamento (d) e flashing (F) do
corpo pode estar dentro de uma gama entre qualquer um dos valores
maximos e minimos acima. Além disso, faz-se observar que o valor
multiplicador acima pode ser representativo de um multiplicador de valor
mediano (MdF) para um lote de particulas abrasivas moldadas.

[127] As particulas abrasivas moldadas de modalidades aqui pode ter
uma razao entre a altura e abaulamento (hi/d), como calculado pela
equacao hi/d = (hi)/(d), em que hi /d € ndo maior do que cerca de 1000, "hi"
representa uma altura minima de interiores, tal como descrito acima, e" d
"representa o abaulamento do corpo. Num caso particular, a razao (hi/d) do
corpo pode ser nao maior do que cerca de 900 microns, ndo mais do que
cerca de 800 microns, e ndo maior do que cerca de 700 microns, ou
mesmo ndo maior do que cerca de 650 microns, ndo maior do que cerca de

600 microns, ou mesmo ndo maior do que cerca de 500 microns. Ainda, em
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uma modalidade n&o limitativa, a relacdo (hi/d), pode ser, pelo menos,
cerca de 10 microns, tal como pelo menos cerca de 50 microns, pelo
menos cerca de 100 microns, pelo menos cerca de 150 microns, pelo
menos cerca de 200 microns, pelo menos cerca de 250 microns, ou mesmo
pelo menos cerca de 275 microns. Faz-se observar que a razao (hi/d) do
corpo pode estar dentro de uma gama entre qualquer um dos valores
maximos e minimos acima. Além disso, sera apreciado que a razao de
altura e abaulamento acima pode ser representativa de uma razéo altura e
abaulamento mediana (Mhi/d) para um lote de particulas abrasivas
moldadas.

[128] O lote de particulas abrasivas moldadas podem apresentar uma
determinada variacao de valor multiplicador de altura e flashing (VhiF), que
pode facilitar um melhor desempenho. A variagdo do valor multiplicador da
altura e flashing (VhiF) pode ser calculado como o desvio padrdo de HIF
para um tamanho adequado de amostras de particulas abrasivas moldadas
selecionadas aleatoriamente de um lote. De acordo com uma modalidade, a
variacdo do valor multiplicador de altura e flashing (VhiF) nao pode ser
superior a cerca de 380 % em micron, ndo maior do que cerca de 350 %
em micron, ndo maior do que cerca de 330 % em micron, ndo maior do que
cerca de 300 % em micron, ndo maior do que cerca de 280% em micron,
ndo maior do que cerca de 250% em micron, ndo maior do que cerca de
230 % em micron, ndo maior do que cerca de 200 % em micron, ndo maior
do que cerca de 180 % em micron, ndo maior do que cerca de 150 % em
micron, ndo maior do que cerca de 130 % em micron, ndo maior do que
cerca de 100 % em micron, ndo maior do que cerca de 80 % em micron,
ndo maior do que cerca de 50% microns, ndo mais do que cerca de 30%
em micron, ndo maior do que cerca de 10% microns. Numa modalidade
nao limitativa, a variagdo do valor multiplicador de altura e flashing (VhiF)
pode ser, pelo menos, cerca de 0,1 % em micron. Sera apreciado que a
variacdo do valor multiplicador de altura e flashing (VhiF) das particulas
abrasivas moldadas de lote pode estar dentro de uma gama entre qualquer
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um dos valores maximos e minimos observados acima.

[129] A pluralidade de particulas abrasivas moldadas de um artigo
abrasivo, tal como descrito aqui pode definir uma primeira por¢do de um
lote de particulas abrasivas, e as caracteristicas descritas nas modalidades
aqui referidas podem representar caracteristicas que estdo presentes em
pelo menos uma primeira por¢do de um lote de particulas abrasivas
moldadas. Além disso, de acordo com uma modalidade, o controle de um
ou mais parametros do processo, como ja aqui descrito, pode também
controlar a prevaléncia de uma ou mais caracteristicas das particulas
abrasivas moldadas de modalidades da presente invencéo. A disposicao de
uma ou mais caracteristicas de qualquer das particulas abrasivas moldadas
de um lote pode facilitar a implantacdo alternativa ou melhoria das
particulas em um artigo abrasivo e pode facilitar ainda mais a melhorar o
desempenho ou a utilizagdo do artigo abrasivo.

[130] A primeira porcdo de um lote de particulas abrasivas pode
incluir uma pluralidade de particulas abrasivas moldadas, em que cada uma
das particulas da pluralidade de particulas abrasivas moldadas pode ter
substancialmente as mesmas caracteristicas, incluindo mas nao se
limitando a, por exemplo, as mesmas formas bi-dimensionais de uma
superficie principal. Outras caracteristicas incluem qualquer uma das
caracteristicas das modalidades aqui descritas. O lote pode incluir varios
conteudos da primeira por¢cdo. A primeira porcdo pode ser uma porgao
minoritaria (por exemplo, menos de 50% e um numero qualquer numero
inteiro entre 1% e 49%) do numero total de particulas de um lote, uma
por¢cdo maior (por exemplo, 50% ou mais e qualquer conjunto numero
inteiro entre 50% e 99%) do numero total de particulas do lote, ou até
mesmo essencialmente todas as particulas de um lote (por exemplo, entre
99% e 100%). Por exemplo, a primeira por¢do do lote pode estar presente
em uma quantidade de minoria ou maioria, em comparagdo com a
quantidade total de particulas do lote. Em casos particulares, a primeira
por¢ao pode estar presente numa quantidade de pelo menos cerca de 1%,
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tal como pelo menos cerca de 5%, pelo menos cerca de 10%, pelo menos
cerca de 20%, pelo menos cerca de 30%, pelo menos cerca de 40 %, pelo
menos cerca de 50%, pelo menos cerca de 60%, ou mesmo pelo menos
cerca de 70% para o conteudo total de por¢cées dentro do lote. Ainda, em
uma outra modalidade, o lote pode incluir ndo mais de cerca de 99%, tal
como nao maior do que cerca de 90%, ndao maior do que cerca de 80%,
ndao maior do que cerca de 70%, nao maior do que cerca de 60%, nao é
maior do que cerca de 50%, ndo maior do que cerca de 40%, nao maior do
que cerca de 30%, nao maior do que cerca de 20%, ndo maior do que
cerca de 10%, ndo maior do que cerca de 8%, ndao maior do que cerca de
6%, ou mesmo ndo maior do que cerca de 4% da primeira por¢ao para a
guantidade total de particulas dentro do lote. O lote pode incluir um
conteudo da primeira por¢cao dentro de uma gama entre qualquer uma das
percentagens maximas e minimas observadas acima.

[131] O lote pode também incluir uma segunda porcao de particulas
abrasivas. A segunda porcao de particulas abrasivas pode incluir particulas
diluentes. A segunda porcdo do lote pode incluir uma pluralidade de
particulas abrasivas que possuem pelo menos uma caracteristica distinta
abrasiva a partir da pluralidade de particulas abrasivas moldadas da
primeira porgdo, incluindo mas n&o se limitando as caracteristicas
abrasivas, tais como forma bidimensional, tamanho médio de particula, cor
de particula, dureza, friabilidade, dureza, densidade, area superficial
especifica, razdo de aspecto, qualquer das caracteristicas das modalidades
aqui descritas, e uma combinacdo das mesmas.

[132] Em alguns casos, a segunda por¢cdo de um lote de particulas
abrasivas pode incluir uma pluralidade de particulas abrasivas moldadas,
em que cada uma das particulas abrasivas moldadas da segunda porcao
pode ter substancialmente as mesmas caracteristicas, incluindo mas néo se
limitando a, por exemplo, as mesmas formas bi-dimensionais de uma
superficie principal. A segunda porg&o pode ter uma ou mais caracteristicas
de modalidades desta invencdo, e um ou mais aspectos, as particulas da
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segunda porcdo podem ser distintas em comparacdo com a pluralidade de
particulas abrasivas moldadas da primeira porcdo. Em certos casos, o lote
pode incluir um conteldo menor da segunda porcdo em relagdo a primeira
porcdo, e, mais particularmente, pode incluir um conteddo de minoria da
segunda porcado em relacdo ao conteudo total de particulas no lote. Por
exemplo, o lote pode conter um contetudo especifico da segunda porcao,
incluindo, por exemplo, n&o maior do que cerca de 40%, tal como nao maior
do que cerca de 30%, ndo maior do que cerca de 20%, nao maior do que
cerca de 10%, ndo maior do que cerca de 8%, ndao maior do que cerca de
6%, ou mesmo nao maior do que cerca de 4% para o conteudo total de
particulas no lote. Ainda assim, em pelo menos uma modalidade nao
limitante, o lote pode conter, pelo menos, cerca de 0,5%, tal como pelo
menos cerca de 1%, pelo menos cerca de 2%, pelo menos cerca de 3%,
pelo menos cerca de 4%, pelo menos cerca de 10%, pelo menos cerca de
15%, ou mesmo pelo menos cerca de 20% da segunda porcdo para o
conteudo total de particulas dentro do lote. Sera apreciado que o lote pode
conter um contetdo da segunda porcao dentro de um intervalo entre cada
uma das percentagens minima e maxima notadas acima.

[133] Ainda, numa modalidade alternativa, o lote pode incluir um
maior conteudo da segunda por¢do em relagcdo a primeira porgéo, e, mais
particularmente, pode incluir um contetddo da maioria da segunda porgéo do
conteudo total de particulas no lote. Por exemplo, em pelo menos uma
modalidade, o lote pode conter, pelo menos, cerca de 55%, tal como pelo
menos cerca de 60%, da segunda por¢cdo do conteudo total de particulas
do lote.

[134] Sera apreciado que o lote pode incluir por¢gdes adicionais,
incluindo, por exemplo, uma terceira por¢cdo, que compreende uma
pluralidade de particulas abrasivas moldadas tendo uma terceira
caracteristica que pode ser distinta das caracteristicas comuns das
particulas de cada uma ou tanto a primeiro quanto a segunda por¢des. O
lote pode incluir varios conteudos da terceira porgdo em relagédo a segunda
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porcao e / ou a primeira porcao. A terceira por¢cao pode estar presente no
lote uma quantidade de minoria ou maioria para o numero total de
particulas da terceira porcdo em comparagcdo com o numero total de
particulas do lote. Em casos particulares, a terceira por¢cdo pode estar
presente numa quantidade ndo maior do que cerca de 40%, tal como nao
maior do que cerca de 30%, ndo maior do que cerca de 20%, nao maior do
que cerca de 10%, nao maior do que cerca de 8% , ndo maior do que cerca
de 6%, ou mesmo nao maior do que cerca de 4% das particulas totais
dentro do lote. Ainda assim, em outras modalidades nao limitantes, o lote
pode incluir um conteddo minimo da terceira porcao tal como, pelo menos,
cerca de 1%, pelo menos cerca de 5%, pelo menos cerca de 10%, pelo
menos cerca de 20%, pelo menos cerca de 30%, pelo menos cerca de
40%, ou mesmo pelo menos cerca de 50% da terceira por¢do para o
conteudo total de particulas dentro do lote. O lote pode incluir um contetdo
da terceira porcdo dentro de uma gama entre qualquer uma das
percentagens maximas e minimas observadas acima. Além disso, o lote
pode incluir um conteddo de diluente, particulas abrasivas de formato
irregular, que pode estar presente numa quantidade que € a mesma que
qualquer uma das por¢des das modalidades da presente invengao.

[135] De acordo com um outro aspecto, a primeira por¢cdo do lote
pode ter uma caracteristica de classificagdo pré-determinado selecionada a
partir do grupo que consiste em forma de particula média, tamanho médio
da particula, cor de particulas, dureza, friabilidade, densidade, area
superficial especifica, um ou mais caracteristicas dimensionais das
modalidades aqui descritas, e uma combinagdo das mesmas. Do mesmo
modo, qualquer uma das outras por¢des do lote pode ser classificada de
acordo com a classificacao das caracteristicas acima assinaladas.

[136] De acordo com uma modalidade, as particulas abrasivas
moldadas aqui podem ser facilmente orientadas numa orientagéo
predeterminada em relagdo uma a outra e um suporte. Embora ndo seja

completamente compreendido, pensa-se que uma ou uma combinacao de
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caracteristicas dimensionais sdo responsaveis pelo posicionamento
melhorado das particulas abrasivas. De acordo com uma modalidade, as
particulas abrasivas moldadas podem ser orientadas numa orientacao
estavel em relacdo ao suporte, tal como o mostrado na FIG. 5. Na
orientagdo plana, a superficie inferior 304 das particulas abrasivas
moldadas é fechada em uma superficie do substrato 501 e a superficie
superior 303 é dirigida para longe do substrato 501 configurada para
engatar uma peca de trabalho.

[137] Em casos particulares, a maioria das particulas abrasivas
moldadas pode ser orientada numa orientacdo predeterminada e lateral.
Para outros artigos abrasivos aqui, pelo menos, cerca de 55% da
pluralidade de particulas abrasivas moldadas no artigo abrasivo pode ter
uma orientacdo lateral predeterminada. Contudo, a percentagem pode ser
maior, tal como pelo menos cerca de 60%, pelo menos cerca de 65%, pelo
menos cerca de 70%, pelo menos cerca de 75%, pelo menos cerca de
77%, pelo menos cerca de 80%, pelo menos cerca de 81 %, ou mesmo
pelo menos cerca de 82%. E para uma modalidade n&o limitativa, um artigo
abrasivo pode ser formado usando as particulas abrasivas moldadas aqui,
em que ndo mais do que cerca de 99% do conteudo total de particulas
abrasivas moldadas tém uma orientacéo predeterminada e lateral.

[138] Como ilustrado, o abrasivo revestido 500 pode incluir um
substrato 501 e, pelo menos, uma camada adesiva que se sobrepde a uma
superficie do substrato 501. A camada adesiva pode incluir uma encolagem
503 e / ou um revestimento de cola 504. O abrasivo revestido 500 pode
incluir um material em particulas abrasivas 510, que pode incluir particulas
abrasivas moldadas 505 das modalidades desta invengdo e um segundo
tipo de material abrasivo em particulas 507, sob a forma de particulas
abrasivas diluentes que tém uma forma aleatéria, que ndo podem ser
necessariamente particulas abrasivas moldadas. A encolagem 503 pode se
sobrepor a superficie do substrato 501 e envolver pelo menos uma porgao
das particulas abrasivas moldadas 505 e o segundo tipo de material
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abrasivo em particulas 507. O revestimento de cola 504 pode ser
sobreposto e ligado as particulas abrasivas moldadas 505 e segundo tipo
de material abrasivo em particulas 507 e a encolagem 5083.

[139] De acordo com uma modalidade, o substrato 501 pode incluir
um material organico, material inorganico, e uma combinacao destes. Em
certos casos, o substrato 501 pode incluir um material de tecido. No
entanto, o substrato 501 pode ser feito de um material n&o-tecido.
Particularmente materiais de substrato adequados podem incluir materiais
organicos, incluindo polimeros, e particularmente, poliéster, poliuretano,
polipropileno, poliimidas, tais como KAPTON da DuPont, papel. Alguns
materiais inorganicos adequados podem incluir metais, ligas metalicas e,
em particular, folhas de cobre, aluminio, aco, € uma combinagcdo dos
mesmos.

[140] Uma formulagdo de polimero pode ser utilizada para formar
qualquer um de uma variedade de camadas do artigo abrasivo, tais como,
por exemplo, o frontfill, o revestimento pré-tamanho, a encolagem, o
revestimento de cola, e / ou o revestimento de supercola. Quando utilizado
para formar o frontfill, a formulacdo de polimero inclui geralmente uma
resina de polimero, fibras fibriladas (de preferéncia, sob a forma de polpa),
material de enchimento, e outros aditivos opcionais. As formulagbes
adequadas para algumas modalidades de frontfill pode incluir materiais tais
como uma resina fendlica, volastonite enchimento, anti-espumante, agente
tensioativo, uma fibra fibrilada, e um balang¢o de agua. Materiais de resina
polimérica adequados incluem resinas curaveis selecionadas entre resinas
termicamente  curaveis, incluindo resinas fendlicas, resinas de
ureia/formaldeido, resinas fendlicas/latex, bem como combinacdes de tais
resinas. Outros materiais poliméricos de resina adequados podem também
incluir resinas curaveis por radiagdo, tais como as resinas curaveis que
utilizam feixes de elétrons, radiagdo UV, ou luz visivel, tais como resinas
epoxi , oligbmeros acrilados de resinas epoxi acriladas, resinas de poliéster,

uretanos acrilados e acrilatos de poliéster e monémeros acrilados, incluindo
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monémeros multiacrilados. A formulacdo pode também compreender um
aglutinante de resina termoplastica ndao reativo que pode aumentar as
caracteristicas de auto-afiacdo dos compdsitos abrasivos depositados
através do aumento da erodabilidade. Exemplos de tais resinas
termoplasticas incluem polipropileno glicol, polietileno glicol, e copolimero
de bloco de polioxipropileno-polioxieteno, etc. Uso de um frontfill sobre o
suporte pode melhorar a uniformidade da superficie, para aplicacdo
adequada da encolagem e aplicacao e orientagdo melhoradas de particulas
abrasivas moldadas de uma orientacéo predeterminada.

[141] A encolagem 503 pode ser aplicada a superficie do substrato
501 num dnico processo, ou, em alternativa, o material abrasivo em
particulas 510 pode ser combinado com um material de encolagem 503 e
aplicado como uma mistura na superficie do substrato 501. Os materiais
apropriados da encolagem 503 podem incluir materiais organicos, em
especial materiais poliméricos, incluindo, por exemplo, poliésteres, resinas
epoxi, poliuretanos, poliamidas, poliacrilatos, polimetacrilatos, poli cloretos
de vinilo, polietileno, poli-siloxano, silicones, acetatos de celulose,
nitrocelulose, borracha natural , amido, goma-laca, e suas misturas. Numa
modalidade, a encolagem 503 pode incluir uma resina de poliéster. O
substrato revestido pode, entdo, ser aquecido para curar a resina e o
material abrasivo em particulas para o substrato. Em geral, o substrato
revestido 501 pode ser aquecido a uma temperatura de entre cerca de 100
°C a menos do que cerca de 250 °C durante esse processo de cura.

[142] O material abrasivo em particulas 510 pode incluir particulas
abrasivas moldadas de acordo com modalidades da presente invencgao.
Em casos particulares, o material abrasivo em particulas 510 pode incluir
diferentes tipos de particulas abrasivas moldadas. Os diferentes tipos de
particulas abrasivas moldadas podem diferir umas das outras na
composicao, forma bidimensional, forma tridimensional, tamanho, e uma
combinacdo destes, como descrito nas modalidades aqui. Tal como
ilustrado, o abrasivo revestido 500 pode incluir uma particula abrasiva
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moldada 505 tendo uma forma bidimensional geralmente triangular.

[143] O outro tipo de particulas abrasivas 507 pode ser particulas
diluentes diferentes das particulas abrasivas moldadas 505. Por exemplo,
as particulas diluentes podem diferir das particulas abrasivas moldadas 505
na composicao, forma bidimensional, forma tridimensional, tamanho, e uma
combinacdo destes. Por exemplo, as particulas abrasivas podem
representar 507 abrasivo convencional, esmagado com formas aleatérias.
As particulas abrasivas 507 podem ter um tamanho de particula médio
menor do que o tamanho de particula médio das particulas abrasivas
moldadas 505.

[144] Apds suficientemente formar a encolagem 503 com o material
abrasivo em particulas 510, o revestimento de cola 504 pode ser formado
de modo a cobrir e ligar o material abrasivo em particulas 510 no lugar. A
encolagem 504 pode incluir materiais organicos podendo ser
essencialmente de um material polimérico, incluindo, por exemplo,
poliésteres, resinas epoxi, poliuretanos, poliamidas, poliacrilatos,
polimetacrilatos, poli cloretos de vinilo, polietileno, poli-siloxano, silicones,
acetatos de celulose, nitrocelulose, borracha natural, amido, goma-laca, e
suas misturas.

[145] De acordo com uma outra modalidade, as particulas abrasivas
moldadas podem ser colocadas sobre um suporte numa orientacéo lateral
predeterminada, tal como mostrado na FIG. 6. Em casos particulares, a
maioria das particulas abrasivas moldadas do conteudo total de particulas
abrasivas moldadas no artigo abrasivo podem ter uma orientagao
predeterminada e lateral. Na orientag&o lateral, a superficie inferior 304 das
particulas abrasivas moldadas estd afastada e inclinada em relagédo a
superficie do substrato. Em casos particulares, a superficie inferior 304
pode formar um angulo obtuso (A) em relacdo a superficie do substrato
501. Além disso, a superficie superior 303 esta afastada e inclinada em
relacdo a superficie do substrato 501, que, em determinados casos, pode

definir um angulo agudo em geral (B). Em uma orientacdo lateral, uma
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superficie lateral (305, 306, ou 307) pode ser préxima a superficie do
substrato 501, e mais particularmente, pode estar em contato direto com
uma superficie do substrato 501.

[146] Para outros artigos abrasivos aqui, pelo menos, cerca de 55%
da pluralidade de particulas abrasivas moldadas no artigo abrasivo pode ter
uma orientacao lateral predeterminada. Contudo, a percentagem pode ser
maior, tal como pelo menos cerca de 60%, pelo menos cerca de 65%, pelo
menos cerca de 70%, pelo menos cerca de 75%, pelo menos cerca de
77%, pelo menos cerca de 80%, pelo menos cerca de 81 %, ou mesmo
pelo menos cerca de 82%. E para uma modalidade n&o limitativa, um artigo
abrasivo pode ser formado usando as particulas abrasivas moldadas aqui,
em que ndo mais do que cerca de 99% do conteudo total de particulas
abrasivas moldadas tém uma orientagcéo predeterminada e lateral.

[147] Para determinar a percentagem de particulas com uma
orientacédo predeterminada, uma imagem de raios-x microfoco 2D do artigo
abrasivo é obtida usando um aparelho de scan CT nas condi¢des da Tabela
1 abaixo. O exame de imagem 2D de raio X foi realizado em RB214 com
software Quality Assurance. Um dispositivo de fixagdo exemplar utiliza uma
armacgéo de plastico com um janela 4" x 4" e uma haste metalica sélida
J0,5", a parte superior do qual é metade achatada com dois parafusos para
fixar a moldura. Antes do exame de imagem, o modelo foi cortado ao longo
de um lado do quadro onde as cabecas dos parafusos eram virada para a
direcdo de incidéncia dos raios-X (Fig. 1 (b)). Em seguida, cinco regides
dentro da area de janela 4" x 4" sdo selecionadas para exame de imagem
em 120kV/80upA. Cada projecdo 2D foi gravada com corregdes de
compensacao/ganho de raio-X e a uma ampliacdo

Tabela 1
Campo de
Tensao | Corrente L visao por | Tempo de
Ampliacao | . L
(kV) (nA) imagem exposicao
(mm x mm)
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500 ms /2,0

120 80 15X 16,2 x 13,0
fps

[148] A imagem € entdo importada e analisada utilizando o programa
Imaged, em que a diferentes orientagdes s&o atribuidos valores de acordo
com a Tabela 2 abaixo. FIG. 14 inclui imagens representativas de por¢des
de um material abrasivo revestido de acordo com uma modalidade usada

para analisar a orientacdo de particulas abrasivas moldadas no apoio.

Tabela 2

Tipo  de | Comentarios

marcador

celular

1 Graos no perimetro da imagem, parcialmente exposta - em pé

2 Gréaos no perimetro da imagem, parcialmente exposta - para
baixo
Graos na imagem, completamente exposta - vertical

4 Graos na imagem, completamente exposta - para baixo

5 Graos na imagem, completamente exposta - inclinado
(entre vertical e para baixo)

[149] Trés calculos sdo entdo realizadas como previsto abaixo na
Tabela 3. Depois de realizar os calculos a percentagem de gréos por
centimetro quadrado pode ser derivada.

Tabela 3
5) Parametro Protocolo *
% de graos | (((0,5x1)+3+5)(1+2+3+4+5)))
maximo

Ne.  total de | (1+2+3+4+5)

gréos por cm?

N2 maximo de | (% maxima de grdos x numero total de

gréos porcm® | graos por [cm] 2

*

- Todos estes estdo normalizados relativamente a area
representativa da imagem.

+ - Um fator de escala de 0,5 foi aplicado para dar conta do fato de
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que eles ndo sdo completamente presentes na imagem.

[150] De acordo com uma outra modalidade, as particulas abrasivas
moldadas podem ser colocadas sobre um suporte numa orientacao
invertida predeterminada, tal como mostrado na FIG. 7. Em casos
particulares, a maioria das particulas abrasivas moldadas do conteudo total
de particulas abrasivas moldadas no artigo abrasivo podem ter uma
orientagdo predeterminada e invertida. Na orientagao invertida, a superficie
superior 303 das particulas abrasivas moldadas pode ser mais proxima a
uma superficie do substrato 501 e a superficie inferior 504 pode ser
orientada para longe do substrato 501 configurada para engatar uma peca
de trabalho.

[151] Para outros artigos abrasivos aqui, pelo menos, cerca de 55%
da pluralidade de particulas abrasivas moldadas no artigo abrasivo pode ter
uma orientacdo invertida predeterminada. Contudo, a percentagem pode
ser maior, tal como pelo menos cerca de 60%, pelo menos cerca de 65%,
pelo menos cerca de 70%, pelo menos cerca de 75%, pelo menos cerca de
77%, pelo menos cerca de 80%, pelo menos cerca de 81 %, ou mesmo
pelo menos cerca de 82%. E para uma modalidade néo limitativa, um artigo
abrasivo pode ser formado usando as particulas abrasivas moldadas aqui,
em que ndo mais do que cerca de 99% do conteudo total de particulas
abrasivas moldadas tém uma orientacédo predeterminada e invertida.

[152] Além disso, os artigos abrasivos feitos com as particulas
abrasivas moldadas podem utilizar varios conteudos das particulas
abrasivas moldadas. Por exemplo, os artigos abrasivos podem ser artigos
abrasivos revestidos, incluindo uma uUnica camada de particulas abrasivas
moldadas de uma configuragdo de revestimento aberto ou uma
configuracdo de revestimento fechado. No entanto, descobriu-se,
inesperadamente, que as particulas abrasivas moldadas demonstram
resultados superiores numa configuragdo de revestimento aberto. Por
exemplo, a pluralidade de particulas abrasivas moldadas pode definir um
produto abrasivo de revestimento aberto com uma densidade de
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revestimento de particulas abrasivas moldadas nao maior do que cerca de
70 particulas/cm®. Em outros casos, a densidade de particulas abrasivas
moldadas por centimetro quadrado do artigo abrasivo pode ndo ser maior
do que cerca de 65 particulas/cm 2, tal como ndo maior do que cerca de 60
particulas/cm 2, ndo maior do que cerca de 55 particulas/cm?, ou mesmo
nao maior do que cerca de 50 particulas/cm?®. Ainda, em uma modalidade
nao limitativa, a densidade do abrasivo de revestimento aberto utilizando o
particulas abrasivas moldadas desta invencao pode ser, pelo menos, cerca
de 5 particulas/cm?, ou mesmo, pelo menos, cerca de 10 particulas/cm?.
Deve notar-se que a densidade de particulas abrasivas moldadas por
centimetro quadrado de artigo abrasivo pode estar dentro de uma gama
entre qualquer um dos valores maximos e minimos acima.

[153] Em certos casos, o artigo abrasivo pode ter uma densidade de
revestimento aberto de um revestimento ndo maior do que cerca de 50% de
particulas abrasivas cobrindo a superficie abrasiva externa do artigo. Em
outras modalidades, a percentagem de revestimento das particulas
abrasivas em relacdo a area total da superficie abrasiva pode ser ndo maior
do que cerca de 40%, nao maior do que cerca de 30%, ndo maior do que
cerca de 25%, ou mesmo ndo maior do que cerca de 20 %. Ainda, em uma
modalidade néo limitativa, a percentagem de revestimento das particulas
abrasivas em relagdo a area total da superficie abrasiva pode ser, pelo
menos, cerca de 5%, tal como pelo menos cerca de 10%, pelo menos cerca
de 15%, pelo menos cerca de 20%, pelo menos cerca de 25%, pelo menos
cerca de 30%, pelo menos cerca de 35%, ou mesmo pelo menos cerca de
40%. Deve notar-se que a percentagem de cobertura de particulas
abrasivas moldadas para a area total de superficie abrasiva pode estar
dentro de uma gama entre qualquer um dos valores maximos e minimos
acima.

[154] Alguns artigos abrasivos podem ter um determinado conteudo
de particulas abrasivas para um comprimento (por exemplo, resma) do

suporte. Por exemplo, numa modalidade, o artigo abrasivo pode utilizar um
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peso normalizado de particulas abrasivas moldadas de, pelo menos, cerca
de 20 Ibs/resma, tais como, pelo menos, cerca de 25 Ibs/resma, ou mesmo
pelo menos cerca de 30 Ibs/resma. Ainda, em uma modalidade nao
limitativa, os artigos abrasivos podem incluir um peso normalizado de
particulas abrasivas moldadas de ndo maior do que cerca de 60 Ibs/resma,
tal como ndo maior do que cerca de 50 lbs/resma, ou até mesmo nao é
maior do que cerca de 45 Ibs/resma. Sera apreciado que os artigos
abrasivos de modalidades aqui podem utilizar um peso normalizado de
particulas abrasivas moldadas dentro de uma gama entre qualquer um dos
valores maximos e minimos acima. As particulas abrasivas moldadas
demonstraram melhor desempenho quando usado em artigos abrasivos.
Notavelmente, artigos abrasivos aqui podem ter uma alteragdo da meia-
vida particular de energia especifica de moagem. Voltando a FIG. 8, uma
ilustragdo de um gréafico generalizado de energia de moagem especifica
contra o material removido € fornecida para demonstrar o célculo da
mudanca de meia-vida de energia especifica de moagem. A mudanca de
meia-vida de energia de moagem especifica (SGEhI) pode ser calculada a
partir do valor absoluto da equagdo SGEhI = ((SGEf-SGEh)/SGEf)x100%,
onde SGEf é o valor da energia de moagem especifica quando o artigo
abrasivo € gasto e SGEh é o valor da energia de moagem especifica na
meia-vida do artigo abrasivo, em que a meia-vida € determinada pela
divisdo do valor de material removido em SGEf por 2. O exemplo
generalizado na FIG. 8 tem uma mudangca de meia-vida de energia de
moagem especifica de 44%, com base no valor absoluto de ((9-5)/9)x100%.

[155] Notavelmente, artigos abrasivos usando particulas abrasivas
moldadas podem ter uma mudanca de meia-vida de energia de moagem
especifica de ndo mais que cerca de 8% para uma taxa de remocéo de
material de pelo menos cerca de 1 pol*/min/pol Numa modalidade
particular, artigos abrasivos utilizando as particulas abrasivas moldadas
desta invencdo podem ter uma mudanca de meia-vida de energia de
moagem especifica ndo maior do que cerca de 7,5%, ndo maior do que
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cerca de 7%, nao maior do que cerca de 6,5%, nao maior do que cerca de
6%, ou mesmo nao maior do que cerca de 5,5%. Ainda, para certas
modalidades n&o limitativas, a mudanca de meia-vida de energia de
moagem especifica pode ser pelo menos cerca de 0,5%. Deve notar-se que
a mudanga de meia-vida de energia de moagem especifica pode estar
dentro de uma gama entre qualquer uma das percentagens maximas e
minimas acima.

[156] Numa modalidade particular, artigos abrasivos utilizando as
particulas abrasivas moldadas desta invencao podem ter uma energia de
moagem especifica ndo maior do que cerca de 3 HP min/pol®, ndo maior do
que cerca de 2,7 HP min/pol®, ndo maior do que cerca de 2,6 HP
min/pol,nd0 maior do que cerca de 2,5 HP min/pol®, ou mesmo ndo maior
do que cerca de 1,8 HP min/pol’. Ainda, para certas modalidades nao
limitativas, a energia especifica de moagem no final da vida util do artigo
abrasivo pode ser, pelo menos, cerca de 2,0 HP min/pol®, pelo menos,
cerca de 2,1 HP min/pol®, pelo menos cerca de 2,2 HP min/pol®, ou até
mesmo, pelo menos, cerca de 2,3 HP min/pol’. Deve notar-se que a
mudanc¢a de meia-vida de energia de moagem especifica pode estar dentro
de uma gama entre qualquer uma das percentagens maximas e minimas
acima.

[157] Numa modalidade particular, artigos abrasivos utilizando as
particulas abrasivas moldadas desta invencdo podem ter uma energia de
moagem especifica na meia vida nao maior do que cerca de 3 HP min/pol®,
nao maior do que cerca de 1,8 HP min/pol*, ndo maior do que cerca de 2,7
HP min/pol®. Ainda, para certas modalidades n&o limitativas, a energia
especifica de moagem na meia-vida do artigo abrasivo pode ser, pelo
menos, cerca de 2,0 HP min/pol®, pelo menos, cerca de 2,1 HP min/pol’,
pelo menos cerca de 2,2 HP min/pol®, ou até mesmo, pelo menos, cerca de
2,25 HP min/pol®. Deve notar-se que a mudanca de meia-vida de energia
de moagem especifica pode estar dentro de uma gama entre qualquer uma

das percentagens maximas e minimas acima.
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[158] Notavelmente, artigos abrasivos usando particulas abrasivas
moldadas podem ter uma mudanca de meia-vida de energia de moagem
especifica de ndo mais que cerca de 8% para uma taxa de remocao de
material de pelo menos cerca de 1 pol*’min/pol Em outros casos, a
mudanca de meia-vida de energia especifica de moagem pode ser
realizada a uma taxa de remog¢ao de material superior, tal como pelo menos
cerca de 1,5 pol*’min/pol ou em, pelo menos, cerca de 2 pol*/min/pol.
Ainda, em uma modalidade nao limitativa, a taxa de remocédo de material
pode ser ndo maior do que cerca de 20 pol*/min/pol, tal como n&o maior do
que cerca de 15 pol*/min/pol, ou até mesmo nao maior do que cerca de 10
pol¥min/pol. Sera apreciado que a taxa de remocdo de material para a
mudanc¢a de meia-vida de energia especifica de moagem pode estar dentro
de uma gama entre qualquer um dos valores maximos e minimos acima.

[159] Em certos casos, 0s artigos abrasivos podem ser utilizados em
pecas de trabalho determinadas. Uma peca de trabalho exemplificativa
adequada pode incluir um material inorganico, um material organico, um
material natural, e uma combinacdo destes. De acordo com uma
modalidade particular, a peca de trabalho pode incluir um metal ou liga de
metal, tal como um material a base de ferro, um material a base de niquel,
e outros semelhantes. Numa modalidade, a peca de trabalho pode ser de
aco, e mais particularmente, pode consistir essencialmente de acgo
inoxidavel (por exemplo, aco inoxidavel 304).

[160] Além disso, descobriu-se, ao contrario da sabedoria
convencional, que para um melhor controle das caracteristicas
dimensionais, certos parametros do processo contra-intuitivos poderiam ser
feitos. Por exemplo, para manter o controle dimensional e formar particulas
abrasivas moldadas de altura suficiente, verificou-se que o uso de uma tela
mais fina, ao contrario de uma tela mais espessa, facilitou a formagéao de
particulas abrasivas moldadas adequadas. Em casos particulares, verificou-
se que uma razao da espessura de tela para altura interior (hi) razdo nao

pode ser maior do que cerca de 2, tal como ndo maior do que cerca de 1,5,
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e nao maior do que cerca de 1,4, e ndo maior do que cerca de 1,3, ou até
mesmo nao maior de cerca de 1,25. Ainda assim, a razdo entre a
espessura da tela e a altura interior (hi) das particulas abrasivas moldadas
finalmente formadas pode ser, pelo menos, cerca de 1.

[161] Certas caracteristicas das particulas abrasivas moldadas das
modalidades desta invencao podem ser facilitadas por um melhor
alinhamento e equilibrio de forcas entre os componentes do sistema
utilizado na formacao das particulas abrasivas moldadas. Por exemplo, o
alinhamento controlado da tela 151 e as aberturas 152 da tela 151 em
relacdo a superficie mais baixa 103 na abertura do molde 105 pode facilitar
certas caracteristicas das particulas abrasivas moldadas de modalidades
da presente invengdo. Esse controle pode ser melhorado pela utilizagdo de
uma fase inferior 198 que tem certa rigidez relativa a tela 151, que pode
auxiliar no posicionamento apropriado da tela 151 em relacdo ao molde
103. Além disso, o equilibrio de forcas entre a tela 151, a abertura do molde
105, e a forca de extrusdo da mistura 101, pode ser controlado e
equilibrado para facilitar caracteristicas das particulas abrasivas moldadas
de modalidades da presente invengdo. Em pelo menos um exemplo, a
superficie inferior do molde 103 configurada para entrar em contato com a
tela 151 pode incluir um material passivel de eroséo, tal como um polimero,
e, mais particularmente, um polimero fluorado (por exemplo, PTFE), que
pode facilitar o balanceamento de forgas entre o molde 103 e a tela 151 e a
formacdo de particulas abrasivas moldadas com as caracteristicas aqui
descritas.

[162] Por outro lado, sem pretender ficar amarrado a uma teoria em
particular, pensa-se que, pelo menos, a combinagdo de altura minima
interior (hi) e flashing facilita a formacado de artigos abrasivos tendo
desempenho melhorado, e nomeadamente, orientagdo melhorada das
particulas abrasivas moldadas no apoio (por exemplo, em uma orientagao
lateral pré-determinada) sobre artigos abrasivos do estado da técnica.

Exemplo 1
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[163] Trés amostras foram utilizadas para realizar uma operacao de
moagem comparativa. Amostra S1 representa um abrasivo revestido,
incluindo as particulas abrasivas das modalidades da presente invencao.

[164] As particulas abrasivas moldadas da Amostra S1 foram
formadas utilizando um processo de serigrafia. Uma mistura, que esta na
forma de um gel, é feita inicialmente incluindo aproximadamente 42% em
peso de boemita disponivel comercialmente como Catapal B da Sasol
Corporation, 1% em peso de alfa-alumina sub-micron em relacdo ao
conteudo final de alfa-alumina no corpo, em que a alfa-alumina sub-micron
tem uma &rea superficial BET superior a 120 m%g e 2 a 4% em peso de
acido nitrico. A mistura € extrudida através de uma abertura do molde e de
uma tela com aberturas em forma triangular. As aberturas triangulares tem
um comprimento lateral de 2,38 mm e uma profundidade de cerca de 600
microns. Nenhum agente de liberacdo é fornecido nas superficies interiores
da tela que definem as aberturas. A tela foi movida a uma taxa de
aproximadamente 1 pé/min e foi liberada da correia subjacente a um angulo
de cerca de 10° a 40° A distancia de liberacdo € de cerca de zero, € a
correia e a tela e sdo separadas a partir da entrada da zona de aplicagdo e
antes do enchimento das aberturas com o gel. O tempo de residéncia
aproximado da mistura nas aberturas é menor do que 10 segundos. As
particulas abrasivas moldadas precursoras sdo formadas sobre a correia
subjacente da tela e, em seguida, secadas a uma temperatura de 95 °C
durante cerca de 4-7 minutos. As particulas secas sdo recolhidas e
calcinadas a uma temperatura de 1000 °C para uma duracéo de 10 min e,
em seguida, sinterizadas a uma temperatura de aproximadamente 1300 °C
para uma duracao de aproximadamente 30 min.

[165] Uma primeira amostra de particulas abrasivas moldadas
selecionada aleatoriamente é tomada a partir do lote e analisada através do
uso do Perfildbmetro de Superficie de Micro Medida 3D da STIL (Sciences et
Techniques Industrielles de la Lumiere - Francga) (luz branca (LED)) para

determinar certas caracteristicas dimensionais. Cada uma das particulas
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abrasivas moldadas da amostra é analisada e as dimensbes sao
registradas. As particulas abrasivas moldadas tem uma altura mediana
interior de cerca de 550 microns, uma largura média de 1,3 mm, com uma
porcentagem de flashing mediana de 26%, uma diferenca de altura
normalizada de 0,07, um valor de abaulamento de 1,1.

[166] As particulas abrasivas moldadas foram colocadas sobre um
suporte utilizando uma formulacdo de revestimento e encolagem do
tamanho padrédo. Aproximadamente 82% das particulas abrasivas
moldadas foram posicionadas numa orientacdo lateral predeterminada
sobre o0 suporte e tinha um peso normalizado de particulas abrasivas
moldadas 40 Ibs./resma.

[167] Uma segunda amostra (Amostra S2) de particulas abrasivas
moldadas é formada de acordo com o processo previsto na Amostra 1.
Amostra S2 representa um abrasivos revestido, incluindo particulas
abrasivas moldadas de modalidades aqui com uma altura mediana interior
de cerca de 550 microns, uma largura média de 1,3 mm, com um
porcentagem de flashing mediano de 26%, uma diferenga de altura
normalizada de 0,07, e valor de abaulamento de 1,1. Aproximadamente
82% das particulas abrasivas foram posicionadas numa orientagéo lateral
predeterminada sobre o suporte e tinha um peso normalizado de particulas
abrasivas moldadas de 30 Ibs./resma.

[168] Uma terceira amostra (CS1) € uma correia Cubitron I
comercialmente disponivel da 3M como 3M984F. Aproximadamente 70%
das particulas abrasivas foram posicionadas numa orientagédo lateral pré-
determinada sobre o suporte. Além disso, as particulas abrasivas tinham
uma altura interior mediana de cerca de 262 microns e uma diferenca de
altura normalizada de 0,104.

[169] As amostras foram testadas de acordo com as condigcbes
resumidas na Tabela 4 abaixo. Notavelmente, para cada uma das amostras
(isto é, S1, S2, e CS1) dois testes foram testados em cada caso para obter
os resultados.
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Tabela 4
Condicbes de teste: Modo de teste: Seco, ascenséo e queda
MRR' Constante = 2,3 e 5,9
polegadas®/min/polegadas
Velocidade da correia (Vs) = 7500 SFPM (38 m/s)
Velocidade da peca de trabalho (Vw): 142 pol/min
Material de trabalho: 304 ss
Dureza 87,9 HRB
Tamanho: 0,25 x 1 x 6 polegadas

Roda de contato: Ago

Energia, Forcas de moagem, MRR' e SGE
Medidas: MR Cum comparado a SGE = 3.2
Hp.min/polegada®

@ MRR'= 2,3 pol’/min/pol

Cum MR comparado a SGE = 27
Hp.min/polegada®

MRR '= 5,9 pol*/min/pol

[170] A FIG. 9 inclui uma parcela de energia de moagem especifica

contra o material acumulado removido (a uma taxa de remocéo de material
de 2,3 pol*’min polegada) para artigos abrasivos convencionais e artigo
abrasivo representante de modalidades aqui. Amostra S1 tem uma meia-
vida de energia de moagem especifica de aproximadamente 3%. Amostra
S2 demonstra uma meia-vida de energia de moagem especifica de
aproximadamente 0%. Amostra CS1 demonstra uma meia-vida de energia
de moagem especifica de aproximadamente 9%.

[171] A FIG. 10 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
contra o material acumulado removido (a uma taxa de remocéo de material
de 5,9 pol®’min polegada) para artigos abrasivos convencionais e artigo
abrasivo representante de modalidades aqui. Amostra S1 demonstra uma
meia-vida de energia de moagem especifica de aproximadamente 3%.
Amostra S2 demonstra uma meia-vida de energia de moagem especifica de
aproximadamente 0%. Amostra CS1 demonstra uma meia-vida de energia
de moagem especifica de aproximadamente 15%.
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Exemplo 2

[172] Trés amostras foram criadas para realizar uma operacado de
moagem comparativa. Amostra S3 era um abrasivo revestido incluindo
particulas abrasivas moldadas possuindo uma altura interior média de cerca
de 325 microns e uma altura interior de cerca de 23% da largura, em que
aproximadamente 57% das particulas abrasivas foram posicionadas numa
orientacdo lateral predeterminada sobre o suporte e tinha um peso
normalizado de particulas abrasivas moldadas de 40 Ibs./resma.

[173] Uma segunda amostra (amostra S4) era um abrasivo revestido
tendo as mesmas camadas de componente que a Amostra S3 incluindo
particulas abrasivas moldadas com altura interior média de cerca de 501
microns e uma altura interior de cerca de 33% da largura, em que
aproximadamente 75% das particulas abrasivas foram posicionadas numa
orientacdo lateral predeterminada sobre o suporte e tinha um peso
normalizado de particulas abrasivas moldadas de 40 Ibs./resma.

[174] Uma terceira amostra (Amostra S5) era um abrasivo revestido
com as mesmas camadas de componentes que as Amostras S3 e S4.
Amostra S5 incluia particulas abrasivas moldadas possuindo uma altura
interior média de cerca de 501 microns e uma altura interior de cerca de
35% da largura, em que aproximadamente 83% das particulas abrasivas
foram posicionadas numa orientagdo lateral predeterminada sobre o
suporte e tinha um peso normalizado de particulas abrasivas moldadas de
40 Ibs./resma.

[175] As amostras foram testadas de acordo com as condigcbes
resumidas na Tabela 4 utilizando um MRR constante de 5,9 polegadas®/min
polegadas. Notavelmente, duas amostras de abrasivos revestidos foram
testadas em cada caso para obter os resultados.

[176] A FIG. 12 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
contra 0 material acumulado removido (a uma taxa de remoc¢ao de material
de 5,9 polP’min polegada) para artigos abrasivos comercialmente
disponiveis e artigos abrasivos representantes de modalidades aqui. Tal
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como ilustrado, a Amostra S5 demonstrou melhor eficiéncia de moagem e o
desempenho geral com o aumento da altura em relagao a largura interior,
em comparag¢ao com amostras S3 e S4.

Exemplo 3

[177] Trés amostras foram criadas para realizar uma operacao de
moagem comparativa. Uma primeira amostra (Amostra S6) era um abrasivo
revestido incluindo particulas abrasivas moldadas possuindo uma altura
média interior de cerca de 586 microns e uma altura interior de cerca de
36% da largura, e uma variacao da altura interior de 67 microns. No artigo
abrasivo revestido da Amostra S6 aproximadamente 80% das particulas
abrasivas moldadas foram posicionadas numa orientacdo lateral
predeterminada sobre o suporte e tinha um peso normalizado de particulas
abrasivas moldadas de 40 Ibs./resma.

[178] Uma segunda amostra (Amostra S7) era um abrasivo revestido
com as mesmas camadas de componentes que a Amostra S6 e incluindo
particulas abrasivas moldadas possuindo uma altura média interior de cerca
de 510 microns e uma altura interior de cerca de 37% da largura, e uma
variacdo da altura interior de 47 microns. No artigo abrasivo revestido da
Amostra S7 aproximadamente 80% das particulas abrasivas moldadas
foram posicionadas numa orientagdo lateral predeterminada sobre o
suporte e tinha um peso normalizado de particulas abrasivas moldadas de
40 Ibs./resma.

[179] Uma terceira amostra (Amostra S8) era um abrasivo revestido
com as mesmas camadas de componentes que a Amostra S6 e Amostra
S7 e incluindo particulas abrasivas moldadas possuindo uma altura média
interior de cerca de 484 microns e uma altura interior de cerca de 36% da
largura, e uma variagdo da altura interior de 41 microns. No artigo abrasivo
revestido da Amostra S8 aproximadamente 75% das particulas abrasivas
moldadas foram posicionadas numa orientagdo lateral predeterminada
sobre 0 suporte e tinha um peso normalizado de particulas abrasivas

moldadas de 40 Ibs./resma.
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[180] As amostras foram testadas de acordo com as condi¢des
resumidas na Tabela 5. Notavelmente, duas amostras de abrasivos
revestidos foram testadas em cada caso para obter os resultados.

Tabela 5

Condicdes de teste: Modo de teste: Secar, mergulhar em linha reta

MRR Constante' = 4 polegadas®/min/polegadas
Velocidade de correia (Vs) = 7500 sfpm (38 m/s)
Material de trabalho: 304 ss

Dureza 104 HRB

Tamanho: 0,5 x 0,5 x 12 polegadas

Largura de contato: 0,5 pol

Roda de contato: Ago

Medidas: Energia, Forcas de moagem, MRR 'e SGE

MR Cum comparado a SGE = 2,4 Hp.min/polegada®

[181] A FIG. 13 inclui uma parcela de energia de moagem especifica
contra o material acumulado removido (a uma taxa de remocao de material
de 4 pol¥’min polegada) para artigos abrasivos convencionais e artigo
abrasivo representante de modalidades aqui. Tal como ilustrado, a Amostra
S8 demonstrou melhor eficiéncia de moagem e o desempenho geral com o
aumento da altura em relagdo a largura interior, em comparagdo com
amostras S6 e S7.

[182] O presente pedido representa uma saida a partir do estado da
técnica. Embora a industria tenha reconhecido que as particulas abrasivas
moldados possam ser formadas através de processos tais como a
moldagem e serigrafia, os processos das modalidades aqui sdo distintos
desses processos. Notavelmente, as modalidades aqui incluem uma
combinacdo de processo apresenta facilitando a formacdo de lotes de
particulas abrasivas moldadas tendo caracteristicas particulares. Além
disso, as particulas abrasivas moldadas de modalidades aqui pode ter uma
combinacdo especifica de caracteristicas distintas de outras particulas,
incluindo, mas n&o limitado a, razdo de aspecto, composicdo, aditivos,

forma bidimensional, forma tridimensional, diferenca de altura, diferenca no
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perfil de altura, porcentagem de flashing, altura, abaulamento, mudanca de
meia-vida de energia especifica de moagem, a variacao das caracteristicas
dimensionais, e uma combinagcdo destes. E, na verdade, teoriza-se que
uma combinacdo de caracteristicas pode facilitar um melhor desempenho
de abrasdo no contexto de abrasivos fixos, tais como abrasivos ligados ou
abrasivos revestidos.

[183] O assunto divulgado acima é considerado ilustrativo e néo
restritivo, e as reivindicacbes anexas destinam-se a cobrir todos tais
modificagdes, melhorias e outras modalidades, que abrangem o verdadeiro
escopo da presente invencao. Deste modo, na maxima extensdo permitida
pela lei, 0 escopo da presente invengdo é determinado pela mais ampla
interpretacdo admissivel das seguintes reivindicacdes e seus equivalentes
e ndo serdo restritas ou limitadas pela descricdo detalhada citada acima.

[184] O Resumo da divulgacao é provido em conformidade com a Lei
de Patentes e é submetido com o entendimento de que n&o sera usado
para interpretar ou limitar o escopo ou significado das reivindicacées. Além
disto, na Descricdo Detalhada das Figuras citada acima, varias
caracteristicas podem ser agrupadas ou descritas em uma Unica
modalidade com o propédsito de simplificar a divulgacdo. Esta divulgagcao
ndo € deve ser interpretada como refletindo uma intencdo de que as
modalidades reivindicadas exigem mais caracteristicas do que
expressamente citadas em cada reivindicagdo. Pelo contrario, como as
seguintes reivindicacoes refletem, o assunto inventivo pode ser direcionado
para menos do que todas as caracteristicas de qualguer uma das
reivindicagbes divulgadas. Assim, as seguintes reivindicagées sao
incorporados na Descrigdo Detalhada dos Desenhos, com cada uma das
reivindicagbes por si s6é como definindo matéria reivindicada

separadamente.
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REIVINDICACOES

1. Particula abrasiva moldada compreendendo um corpo,
incluindo:

uma superficie de fundo, uma superficie superior, uma superficie
lateral estendendo-se entre a superficie de fundo e a superficie superior,

caracterizada pelo fato de que a superficie lateral é pelo menos parcialmente

concava;

um percentual flashing (f) de pelo menos 16% e ndo superior a
45%, da drea do corpo vista de lado; e

um comprimento (l), uma largura (w), e uma altura (hi), em que a
altura (hi) € uma altura interior do corpo de pelo menos 35% da largura (w), em
que a largura (w) é > a altura (hi), e em que a altura (hi) entende-se entre a
superficie inferior e a superficie superior;

2. Particulas abrasivas moldadas de acordo com a reivindicagcao

1, caracterizada pelo fato de que a altura (hi) € pelo menos 43% da largura.

3. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizada pelo fato de que o percentual de flashing é pelo menos 20% e ndo

superior a 40%.
4. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo compreende uma forma selecionada do

grupo que consiste em triangular, quadrangular, retangular, trapezoidal,
pentagonal, hexagonal, heptagonal, octogonal, e uma combinacado destes.
5. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizada pelo fato de que a superficie lateral esta afunilada em relacdo a um

eixo vertical que se estende numa direcao da altura do corpo.
6. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo compreende um material policristalino

selecionado do grupo de materiais consistindo de nitretos, oxidos, carbonetos,
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boretos, oxinitretos, diamantes e uma combinacao destes.
7. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo compreende uma diferenca de altura

normalizada definida pelo valor absoluto da equacdo [(hc-hm)/(hi)] ndo superior a
0,3.
8. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizada pelo fato de que a particula abrasiva moldada é uma de um lote das

particulas abrasivas moldadas, o lote compreendendo uma variacao de largura
(Vw) ndo superior a 0,9 mm.
9. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que a particula abrasiva moldada é uma de um lote das

particulas abrasivas moldadas, as particulas abrasivas moldadas do lote das
particula abrasivas moldadas compreendem uma variacdo da altura interior (Vhi)
ndo superior a 70 microns.

10. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que a particula abrasiva moldada é uma de um lote das

particulas abrasivas moldadas, as particulas abrasivas moldadas do lote das
particula abrasivas moldadas compreendem uma variacdao do valor multiplicador
da altura e flashing (hiF) (VF) ndo superior a 380 microns%.

11. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo compreende uma razao de perfil de pelo

menos 0,0001, em que a razdo de perfil & definido como a razao entre uma
diferenca média em altura e um comprimento de perfil [(hc-hm)/(Lmédio)].
12. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo é livre de um ligante.

13. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo tem uma diferenca de altura normalizada

definida pelo valor absoluto da equacao [(hc-hm) /(hi)] de pelo menos 0,04.
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14. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que um ponto mais interior da superficie lateral esta

disposto entre a superficie interior e a superficie superior.
15. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizada pelo fato de que a particula abrasiva moldada é uma de um lote das

particulas abrasivas moldadas, as particulas abrasivas moldadas do lote das
particulas abrasivas moldadas tém uma alteracdo de meia vida na energia de
moagem especifica ndo superior a 8% para uma taxa de remocdo de material de
pelo menos 6,45 cm3/min/cm).

16. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizada pelo fato de que a particula abrasiva moldada é uma de um lote de

particulas abrasivas moldadas e em que a maioria das particulas abrasivas
moldadas do lote de particulas abrasivas moldadas sdo orientadas em uma
orientacdo predeterminada em relagao a um suporte de um artigo abrasivo.

17. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo pode ter uma primeira altura em um

primeiro canto e uma segunda altura em um segundo canto, e em que a primeira
altura é superior a segunda altura.
18. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que o corpo compreende uma diferenca de altura

normatizada de pelo menos 0,06.
19. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que o percentual flashing (f) é pelo menos 16% e ndo

superior a 40% da area do corpo visto de lado e em que a altura interior (hi) do
corpo é pelo menos 40% da largura.
20. Particula abrasiva moldada de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de que o percentual flashing (f) € pelo menos 16% e ndo
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superior a 36% da area do corpo visto de lado e em que a altura interior do corpo

é pelo menos 43% da largura.
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