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Sintrede slipemiddelkorn.,

Foreliggende oppfinnelse vedrgrer et forbedret slipemid-
delkorn og mere spesielt forbedrede sintrede aluminiumoksyd-zirkon—
oksyd-slipemiddelkorn.

Sintrede slipemiddelkorn har fatt stadig gkende interes-
se i teknikken, bdde pd grunn av deres utmerkede slipemiddelegen-
skaper og pA grunn av at de er lette 3 fremstille. Sintrede alu-
miniumcksydkorn kan normalt fremstilles pé& en gkonomisk mate til
den gnskede stgrrelse og form, og slike korn har i mange tilfelle
vist seg & vere bedre enn slipemiddelkorn fremstilt fra smeltede
og knuste slipematerialer. F.eks. har sintrede aluminiumoksyd-
slipemiddelkorn vist seg a v®re bedre enn smeltede slipemateria-
ler ved slipning av rustfritt stal. Sintrede aluminiumoksydkorn

oppviser imidlertid darlige slipeegenskaper pd andre materialtyper,
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. som f.eks. karbonrikt stdl. Et sintret slipemiddelpreparat som
har vist seg & vare et ﬁtmerketlslipemateriale for slipning av
karbonrikt stdl, er en blandihg av aluminiumoksyd og zirkbnoksyd,
hvor zirkonoksydinnholdet kan variere fra bare noen f3 prosent
opptil sa meget som 70 eller 80 vektprosent av slipematerialet.
Mens et slikt produkt har vist seg a vere meget effektivt ved slip-
ning av karbonrikt st&l, sd har det imiélertid vist 'seg & ha dir-
lige slipeegenskaper pd rustfritt stdl. .

] Det er f@glgelig et formil for oppfinnelsen & fremstille
et forbedret slipemiddelkorn for anvendelse i sliﬁemiddelartikler;
serlig sammenbundne slipemiddelartikler. o
' Det er videre et form3dl for oppfinnelsen & tilveiebringe
et forbedret aluminiumoksyd-zirkonoksyd-slipemiddelkorn som>oppVi-
ser utmerkede slipeegenskaper pad bade rustfritt‘stél og karbonrikt
stal.

Det er videre et formdl for oppfinnelsen & tilveiebringe
et_forbedret sintret aluminiumoksyd-zirkonoksyd-slipemiddelprodukt
ved at det i dette innf¢reé visse tilsetningsstoffer.

Disse og andre formal og fordeler ved oppfinnelsen vil
fremga av den,f¢1§ende beskrivelse og de nye trekk ved oppfinnelsen
vil fremgd av patentkravene.

Det har vist seg at det fdes et forbedret sintret alumi-
niumoksyd-zirkonoksyd-slipemiddelprodukf nar det i et slikt produkt
innfgres fra ca. 1 til 10 vektprosent av et oksyd eller halogenid-
tilsetningsmiddel utvalgt fra gruppen bestdende av jordalkalimetall-
oksyder og halogenider, oksyder av krom, mangan og kobolt, haloge-
nider av aluminium, mangan, kobolt og krom, og blandinger herav.
Som typiske eksempler pd slike tilsetningsstoffer som anvendes i
henhold til oppfinnelsen, er kalsiumfluorid, kaliumaluminiumfluo-
rid, mangancksyd, koboltoksyd, kromoksyd, kalsiumklorid, magnesium-
klorid, magnesiumoksyd og kryolitt (natriumaluminiumfluorid). Dis-
se materialer kan anvendes i den form som de forekommer i naturen,
som f.eks. filippinisk krommalm eller flusspat. Det vil sdledes
sees ‘at visse forurensninger, som f.eks. jernoksyd, kiselsyre o.l.,
som normalt er tilstede i utgangsmaterialene, ikke innvirker pa de
nye resultater som oppndes ved innfgring av tilsetningsstoffet.i
sintrede aluminiumoksyd-zirkonoksyd-slipemiddelkorn fremstilt. i
henhold til oppfinnelsen. '

Anvendelsen av tilsetningsstoffer av den art som beskre-
vet ovenfor i smeltede stgpte ildfaste materialer er kjent i tek-
nikken vedrgrende smeltede stgpte ildfaste materialer for & avhjel-
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pe slike problemer som splintring og sprekning av den smeltede,
stgpte form. Teknikkens niva apenbarer tilsetningen av tilset-
ningsstoffer, som magnesiumoksyd, natriumoksyd og kalsiumoksyd
til smeltede, st¢pte.blahdinger av' aluminiumoksyd og zirkonoksyd.
Det var imidlertid-helt uventet at innfgringen av slike tilset-
ningsstoffer i sintrede aluminiumoksyd-zirkonoksyd-slipemiddelpro-
dukter ville forbedre styrken og siipeegenékapene av slike produk-
ter. ’ ’

Aluminiumoksydet og zirkonoksydet kan faes fra en hvil-
ken som helst kommersiell tilgjengelig kilde, skj¢gnt det er a fo-
retrekke a anvende relativt hgyrene pulvere, i det minste med en
renhetsgrad av omtrent 95 %. Forholdet mellom aluminiumoksyd og
zirkonoksyd kan variere fra ca. 90/5 til 25/75. Det foretrukkede
forhold mellom aluminiumoksyd og zirkonoksyd er imidlertid 60/40.
Aluminiumoksyd- og zirkonoksydpulverne findeles ved passende mid-
ler, som f.eks. vat eller tgrrmalning i en roterende kulemglle
eller ved sprgytemaling ved komprimert luft eller damp for & redu-
sere middelspartikkelstgrrelsen av pulveret til ca. 5 mikron eller
mindre. :

Tilsetningsstoffene kan vere hgyrene eller de kan anven-
des i den kommersielt tilgjengelige form eller i den form som de
forekommer i naturen. F.eks. er det oppnddd utmerkede resultater
ved 4 anvende 99 % rent kalsiumfluorid, savel som kommersielt til-
gjengelig flusspat som inneholder ca. 86 % kalsiumfluorid, ca. 8 %
kiselsyre, ca. 4 % kalsiumkarbonat og ca. 2 % aluminiumoksyd og
jernoksyd. Utmerkéde resultater er ogéé oppnadd ved & anvende
filippinisk krommalm som har f¢lgeﬂde analyse: kromoksyd 35 %,
kiselsyre 3 %, jernoksyd 15 %, aluminiumoksyd 30 %, magnesia 16 %
og kalsiumoksyd 0,5 %. Det vil séledes‘sees som nevnt ovenfor,
at tilstedeverelsen av forurensninger som normalt forekommer i
tilsetningsstoffeﬁe som anvendes i henhold til oppfinnelsen, ikke
er skadelig for de endelige egenskaper av slipemiddelproduktet
fremstilt i henhold til oppfinnelsen.

Tilsetningsmaterialene som anvendes i henhold til opp-
finnelsen, findeles pa samme mate som nevnt ovenfor for aluminium-
oksyd og zirkonoksyd. Det er & foretrekke at middelspartikkelstgr-
relsen av tilsetningsstoffene er mindre enn 5. mikron.

' Prinsipielt omfatter arbeidstrinnene ved fremstilling
av slipemiddelkornene i henhold til oppfinnelsen fglgende:

1. Det fremstilles en blanding omfattende 90-99 % av
en blanding av pulverformet materiale som inneholder aluminiumok-



125440 . 4

syd og zirkonoksyd og 1-10 % av.et-tilsetningsstoff utvalgt fra
gruppen bestdende av et jordalkalimetalloksyd og halogenid, et
oksyd av krom, mangan og kobolt, et halogenld av alumlnlum, man-
gan, kobolt og -krom, og blandlnger herav, og det. hele blandes sam—
men til en formbar masse med et fluldlsert baremlddel som f.eks.
vann. Dessuten 1nnf¢res det normalt et temporart b1ndem1dde1 i
massen. : - o
.2._ Massen overf¢res til sllpemlddelkorn av -den ¢nskede
form.og st¢rrelse. ) ' ’ .

3. De ekstruderte korn t¢rkes for 5 fjéfne'overskudd

av fuktighet og for & herde det temporere: blndemlddel.

4. Kornene opphetes til en tllstrekkellg'temperatur for
4 sintre de-ind1v1duelle partikler.

Ved utfgrelsen av dét fgrste trinn er det & foretrekke
a tilsette temporert bindemiddel til aluminiumoksyd-zirkonoksyd-
tilsetningsstoffblandingen for & tilveiebringe en tilstrekkelig

. styrke i usintret tilstand hos kornene som er fremstilt, for a
_muliggjgre en videre bearbeidelse. Blant slike tempormre binde-

midler som er egnet for anvendelse. ved oppfinnelsen, er bentonitt,
stivelse, dekstrin, metylcelluloseog blandinger herav. _Dessuten
kan det ogsd anvendes en syntetisk harpiks, som f.eks.~kondense-
ringsprodukter av aldehyder og fenoler. Utvelgelsen av et spesi-
elt temporzrt bindemiddel beror for en stor del pa det fluidiseren-—
de bzremiddel som tilsettes til den tgrre blanding for & gjgre den
formbar og videre beror utvelgelsen pd typen av den tilgjengelige
formningsapparatur. I de nedenfor anfgrte eksempler anvendes ben-
tonitt, fordi dette ikke ma brennes bort fra de enkelte korn f¢r
sintringen av kornene. Det fbretrukkede.temporare bindemiddel som
anvendes i henhold til oppfinnelsen, er en blanding av bentonitt
og metylcellulose, som har vist seg a vare sarlig égnet for form—~
ning av ekstruderbare blandinger. ‘

Kornformningsprosessen utfgres fortrinnsvis ved & ekstru-
dere en mengde av den vate blanding 'gjennom et munnstykke sa at
det dannes staver av jevnt geometrisk tverrsnitt, som deretter sint-
res til korn som hver for‘seg er sammensatt av mange av de oven-
nevnte partikler av materiale som inneholder aluminiumoksyd og zir-
konoksyd, tilsetningsstoffer og temporert bindemiddel. .Kornene
er fortrinnsvis faste og oppviser et sylindrisk tyerrsnitt'skj¢nt
et stort antall forskjellige andre former lett kan oppndes, som
f.eks. polygonalform, triangulerform eller kvadratform. Lengden
og diameteren av kornene kan varieres etter gnske, imidlertid er
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det a foretrekke a anvende et middelsforhold mellom lengde og dia-
meter av mellom 2:1 og 3:1. Kornene tgrkes i en tilstrekkelig
tidsperiode, vanligvis ca. 24 timer, ved en tilstrekkelig tempera-
tur for a fjerne overskudd av fuktighet og for & herde det .tempo-~
rere bindemiddel. '

Det tgr vere klart at kornene kan ha en hvilken som
helst ¢@gnsket tverrsnittst@grrelse svarende til deres anvendelser
i slipemiddelartiklexr. N&ar de f.eks. anvendes i slipehjul, kan
de ferdige korns diameter variere fra ca. 0,76 mm for finhet 24
(24 grit) til ca. 2,54 mm for finhet 8 (B grit). Ved ekstrudering
av kornene md man ta hensyn til krympningen av kornene som finner
sted ved de pafglgende bearbeidelsestrinn og dette oppndes normalt
ved & gjgre kornet ca. 1 finhetsstgrrelse stgrre enn den ¢gnskede
ferdige finhetsstgrrelse.

Opphetning av kornene for & sintre sammen de enkelte par-
tikler utf@gres i en ovn ved en temperatur mellom ca. 1500° og
1750°¢c. Den n@gyaktige sintringstemperatur og tiden kan lett fast-
sldes ved 3 sintre prgvestykker av aluminiumoksyd-zirkonoksyd-til-
setningsstoffproduktet ved varierende temperaturer og tider innen-
for sintringsomrddet og & utsette prgvestykkene for en knusnings-
prgve for 3 fastsld produktets styrke. Den temperatur ved hvilken
maksimal knusestyrke oppnaes, foretrekkes generelt. Det har vist
seg at med det tilgjengelige apparat er det a foretrekke & sintre
slipemiddelkornene i henhold til oppfinnelsen ved en temperatur mel-
lom 1600 og 1700°C.

Sintringstiden varierer alt etter temperaturen og typen
av sintringsovnen som anvendes. I en vanlig gassopphetet ovn, opp-
hetes f.eks. kornene gradvis til det ¢nskede'temperaturomrédet i
'l¢pet av ca. 16 timer og holdes ved denne temperatur i 60 minutter.
.Nadr det anvendes en roterende ovn, behandles kornene i den varme
sone imidlertid i bare ca. 4 minutter. Den varme sone i den rote-
rende ovn holdes innenfor det foretrukkede temperaturomrade. En
ennu hurtigere sintringstid kan oppnaes ved & anvende en ryséeovn
av den type som er beskrevet i US-~-patent 3415 940. Niar det anven-
des denne apparattype, vil kornene befinne seg i den varme sone i
en periode av ca. 2 minutter. Bruken av roterende ovner og ryste-
ovner for fremstilling av kornene i henhold til oppfinnelsén fore-
trekkes fglgelig, da det herved kreves vesentlig kortere sintrings-
tider.

Sintringsatmosferen kan variere fra oksyderende til redu-

serende, men for & oppnd optimal hardhet og sprghet av de ferdige
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korn er det & foretrekke & holde atmosfaren ngytral eller oksy-
derende.

Slipemiddelkorn fremstilt i henhold til oppfinnelsen
kan anvendes ved fremstilling av slipemiddel-artikler og mere spe-
sielt i harpiks sammenbundne slipehjul, som f.eks. metallbarresli-
pehjul, st@gpegodsslipehjul og avskjeringsslipehjul. Dessuten kan
imidlertid slipekornene i henhold til oppfinnelsen anvendes i sli-
pehjul hvor det anvendes andre typer av bindemidler, som f.eks.
forglassede bindemidler og metallbindemidler. Slipemiddelkornene
fremstilt i henhold til oppfinnelsen oppviser gode fuktningsegen-
skaper med organiske harpikser og kan f@glgelig anvendes i slipe-
middelartikler hvor det anvendes forskjellige, vanlig kjente synte-
tiske og naturlige harpikser, som f.eks. fenolformaldehydharpikser,
resorcinal, formaldehydharpikser, polyesterharpikser, polyeterhar-
pikser, shellak, fernis og lignende.

Slipehjul fremstilt i henhold til oppfinnelsen har vist
seg meget effektive for slipning bade av karbonrikt stdl og rust-

fritt stal. En vesentlig fordel ved oppfinnelsen er at brukeren

'kan slipe forskjellige typer av stalsorter uten & mitte forandre

hjulene eller uten at det er ngdvendig a ha et Iager av hjul med
forskjellige kornsammensetninger som er szrlig egnet for slipning
av spesielle staltyper.

Det fglgende eksempel skal tjene til & klargjgre en fo-
retrukket fremgangsmate for fremstilling av slipemiddelkorn i hen-
hold til foreliggende oppfinnelse.

Eksempel 1
Nr. 12 slipemiddelkorn med et tverrsnitt av ca. 1,8 mm og

en middels lengde av ca. 5,3 mm ble fremstilt fra hver av fglgende

blandinger.
Blanding A Blanding B Blanding C
vekt-% vekt-% vekt-%
Aluminiumoksyd 57.0 55,2 54,0
Zirkonoksyd 38,0 36,8 36,0
MnO, 0 -3 5
Bentonitt 3 3 3
Metylcellulose 2 2 2

Aluminiumoksydet fikk man fra Reynolds Metals Aluminum
Company og var betegnet som "RC142-BM", det inneholdt mer enn 98 %
A1203. Zirkoncksydet var zirkonoksyd av reaktorkvalitet erholdt
fra Carborundum Metals Climax Inc., nu kjent som Amax Metal
Specialties Inc. MnO2 hadde.f¢lgende analyse: MnO2 - 77.7 %,
SiO2 - 9,29 %, A1203 - 2,76 %, Ca0 - 0,12 %, MgO - 0,66 %, Fe
3,01 %.

o

273
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Disse pulvere ble alle findelt til en middels partikkel-
st@drrelse av mindre enn 5 mikron. Hver av blandingehe A, BogtC
ble behandlet pa fglgende mate: Bestanddelene ble fgrst tgdrrblan-
det i en mglle med en diameter av 0,9 m i ca. 5 minutter. Derpa
ble vann tilsatt i en mengde tilstrekkelig til & gi massen en kon-
sistens som er egnet for ekstrudering.

. Massen ble derpa chargert til en ekstruder av skruetypen
og med en diameter av ca. 10 cm og tvunget gjennom et munnstykke
7,4 mm tykt. De ekstruderte stenger hadde en diameter av 2 mm og
en lengde av fra 5 cm til 60 cm. De ekstruderte stengene ble tgr-
let i en dampopphetet roterende tgrkeinnretning ved en temperatur
av ca. 105°¢ og under tgrkningen ble kornene oppdelt til en lengde
av middel ca. 6 mm.

De tgrkede korn ble derpd tilmatet en rysteovn med en
hastighet av 50 g pr. minutt. Atmosferen i ovnen-.var ngytral.

Den foretrukkede opphetningstemperatur ble bestemt ved & tilmate
charger av kornene fremstilt fra hver av blandingene gjennom den
varme sone 1 ovhnen og mens den varme sone ble holdt ved temperatu-
rer av 1550, 1600, 1650, 1700 og 1750%. Kornene oppviste eter
sintringen et middels tverrsnitt av ca. 1,8 mm og en middels leng-
de av ca. 5 mm. .Prgver av de ferdige korn ble utsatt for knusnings-
styrkeforsgk for & bestemme ved hvilken temperatur den maksimale
knusestyrke ble oppnddd. Resultatene er anfgrt i den nedenstaende
tabell A. .

Knusestyrken ble bestemt med stykker av sintrede korn
med et middelsforhold mellom lengden og diameteren av 3:1. Kor-
net som skal underé¢kes, ble anbragt langsetter mellom et par kje-
ver og det ble utgvet et tilstrekkelig trykk for & knuse kornet.
Trykke!: { kilogram ved hvilket kornet ble knust, er angitt som knu-

sestyrke.
Tabell A
Knusestyrke, kg
Ovnstemperatur OC
Blanding % MnO2 1550 1600 1650 1700 1750
A o] 73,9 66,2 74,8 92,5 98,9
B 3 99,3 136,0 124,7 128,8 128,8
Cc 5 107.5 110,6 127,0 114,8 99,3

Det vil av tabellen sees at det oppndes en vesentlig gk-
ning i knusestyrkén ved tilsetning av MnO, til det sintrede pro-
dukt. Den foretrukkede temperatur basert pa knusestyrken ligger
pa mellom 1600 og 1700°%c.
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Ytteriigece forsgk ble utf@drt under anvendelse av alumi-

niumoksyd og zirkonoksvd som anfgrt ovenfor og under anvendelse av

varierende mengder og sammensetninger av tilsetningsstoffene som er

nyttige ved fremstilling av slipemiddelkorn i henhold til oppfinnel-

sen. Sammensetningen av blandingene og opphetningstemperaturene og

knusestyrkene er anfgrt i den nedenstdende tabell B. Hver blanding

inneholdt 3 % bentonitt og 2 % metylcellulose som et temporzrt bin-

demiddel.
Opphet-
For- nings-
sgk tempgra—
nr.  tur "C
4 1700
5 1700
6 1750
7 1600
8 1550
9 1600
10 1550
11 1600
12 1500
137 1750
14 1650
15 1500
16 1700
17 1700
18 1700

Eksempel 2

Tabell B

Knuse-
styrke

Al.0 Zro K_AlF

kg 293 2 K32 Fg coo  falm

MnoO. /CrO: MnOz/COO CcaF

2

102.,0 56,5 37,5 1
79,3 55,2 36,8
90,7 54,0 36,0 5

121,1 55,2 36,8 3

117,9 54,6 36,0

115,6 51,0 34,0 10

108,8 55,2 36,8 1,5/1,5

117,9 54,0 36,0 2,5/2,5

104,3 51,0 34,0 5,0/5,0

111,1 55,2 36,8 1,5/1,5
113,4 54,0 36,0 : 2,5/2,5
102,0 51,0 34,0 5,0/5,0

127,9 55,2 36,8
145,1 54,0 36,0
111,1 51,0 34,0

pa den mdte som er angitt i eksempel 1 bortsett fra at det ble an-

vendt varierende- mengder av filippinisk krommalm som tilsetnings-

stoff i slipeproduktet i henhold til oppfinnelsen. Aluminiumoksy-

det og zirkonoksydet var de samme som ble anvendt i eksempel 1 og

ble findelt som angitt. i dette eksempel.

hadde f@glgende analyse:

Cr203 - 35,0 vektprosent
Si02 - 3,0 "
Fe203. - 15,0 "

- [1]
Al,0, - 30,0
MgO - 16,0 "

Cao - 0,5 "

Den filippiniske krommalm

10

Aluminiumoksyd-zirkonoksyd-sintrede slipekorn ble fremstilt
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Krommalmen ble kulemalt i ca. 24 timer i en aluminium-
oksyd-utforet mglle under anvendelse av aluminiumoksydkuler, for
8 oppdele malmen til en findelt tilstand hvor middelpartikkelstgr-
relsen var mindre enn 5 mikron. Bestanddelene innbefattet bento-
nitt og metylcellulose ble f@grst t@grrblandet og derpa blandet med
tilstrekkelig vann for & gj@gre massen ekstruderbar. Massen ble
ekstrudert til stenger med en diameter av 2,3 mm og tgrket pa den
mate som er angitt i eksempel 1. Tabell C nedenfor viser sammen-

setningen av blandingene som ble -ahvendt i dette eksempel.

Tabell C
Foii?k Al203 Zr02 3;2% Bentonitt giigiiose
19 55,2 36,8 3 3 2
20 54,0 36,0 5 3 2
21 51,0 34,0 10 3 2
22 57,0 38,0 3 2

Som det vil sees var forsgk nr. 22 et sammenligningsfor-
sgk med aluminiumoksyd og zirkonoksyd uteh noe tilsatt krommalm.

Deler av kornene fra hvert av forsgkene ble fgrt gjen-
nom en rysteovn hvor ovnstemperaturen ble regulert til forskjelli-
ge temperaturer mellom 1500 og—l7500C for & bestemme den foretruk-
kede opphetningstemperatur. I ovnen ble det opprettholdt en ngyt-
ral atmosfxre. Etter sintringen ble kornene utsatt for knusnings-
forsgket som angitt i eksempel 1. Resultatene er anfgrt nedenfor
i tabell D.

Takell D
Knusestyrke, kg
Ovnstemperaturoc
Forsgk nr. 1500 1600 1650 1700 1750

19 103.8 112,0 108.,4 117.,4 127,9
20 113,3 126,6 107.,5 120,2 137,0
21 72,6 127,0 127,9 29,3 -
22 73,9 66,2 73,9 95,5 98,9

Som det vil sees av den ovenanf@grte tabell, fant det

sted en betydelig gkning av knusestyrken hos slipekorn som var til-

blandet krommalm som et tilsetningsstoff i overensstemmelse‘med
oppfinnelsen, sammenlignet med det sintrede produkt som var frem-

stilt fra de samme bestanddeler, men uten noen krommalmtilsetning.
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Eksempel 3

Slipekorn med en sammensetning i henhold til fors¢k nr.
20, dvs. aluminigmoksyd—zifkonqksyd med 5 % krommalmtilsetning,
ble fremstilt i en rysteovn pa den mate som er angitt i eksempel
1. Rysteovnstemperaturen var 1650°¢ og atmosferen var ngytral.
Det sintrede slipekorn hadde en middels tverrsnittsdiameter av
ca. 1,8 mm og en middels lengde av ca. 3,5 mm. Disse slipekorn
ble innfgrt i to slipehjul sammenbundet ved hjelp av harpiksbin-
demiddel og med fglgende sammensetning:

Volumprosent

Slipemiddel 56,0

Fenolformaldehydharpiks 24,2

FeS, : 8,03
K,S0, 3,45
NaCl 3,05
Ca0 1,21
Fuktningsmiddel 2,56
Porgsitet o 1,50

Den ferdige dimensjon av hjulene var 40 x 6,4 x 15 cm.
Foruten hjulene som inneholdt slipekérnene i henhold til ogfinnel-
sen ble det fremstilt et sett av to sammenligningshjul fremstilt
ved innfgring av vanlig sintrede aluminiumoksydkorn med en middels
tverrsnittsdiameter av ca. 1,8 mm og en middels lengde av ca. 3,5
mm. Disse korn er kjent for utmerkede slipeegenskaper pa rust-
fritt stil. Disse hjul ble anvendt som standardhjul for a bed¢gm-
me ytelsen av hjulene som inneholdt slipekornene i henhold til
oppfinnelsen. Hvert hjul ble undersgkt pd stdl av C 1045-typen og
pa rustfrift stal av Eypen 304 under anvendelse av en automatisert
slipemaskin med tre bevegelsesmekanismer. Slipetrykket var 281 kg
og hvert hjul ble i en totaltid av 8 minutter bragt i kontakt med
en barre med en hjulhastighet av 3810 o.m.p.m. (overflatemeter pr.
minutt) pa stal av typen C 1045 og med en hjulhastighet av 2895 o.
mTp.m. pd rustfritt stdl av typen 304. Resultatene er oppsummerert

som forholdet mellom fjernet (F) kg metall og hjultapet i kg (H).
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Tabell E
Rustfritt stal stal
° Type 304 Type C 1045
% av % av

Korntype 4 F/H standard F/H standard
Sintret aluminiumocksyd 52,8 100 21,8 100
Aluminiumoksyd-zirkonoksyd
+ 5 % Cr203-malm 52,4 99 43,1 198

Av- de foran anfgrte resultater vil det sees at de sintre-
de slipekorn av aluminiumoksyd-zirkonocksyd som var tilsatt tilset-
ningsstoffet i henhold til oppfinnelsen, oppviser en i alt vesent-
lig like sa god ytelse som standardhijul ved slipning av rustfritt
stal av typen 304, og oppviser en vesentlig bedre ytelse enn stan-
dardhjulet pad stdl av typen C 1045. .

Dessuten er F/H-forholdene ved hjul som inneholder slipe-
korn fremstilt i overensstemmelse med oppfinnelsen, vesentlig bedre
enn F/H-forholdene som normalt oppgis for hjul som inneholder 12
grit-smeltede aluminiumoksyd-zirkonoksyd-slipekorn, som man har an-
sett som szrlig fremragende korn for slipning av karbonrikt stal.

Av den foranstdende beskrivelse og de anfgrte data vil
det sees at slipekorn fremstilt i overensstemmelse med oppfinnel-
sen har egenskaper som nzrmer seg egenskapene av et "universal'-
korn, i det minste forsavidt angar slipningen av karbonrikt stal
og rustfritt stdl. Det vil altsd si at slipekornene i henhold til
oppfinﬁelsen har utmerkede slipeegenskaper badde pa karbonrikt stal
og pa rustfritt stdl. Dette er i motsetning til foreliggende situ-
asjon i slipeteknikken, hvor en forbruker m& skifte hjulene nar man
gar over fra slipning .av rustfritt stdl til slipning av karbonrikt
stal, fordi slipeproduktene som nu for tiden anvendes bare vil sli-
pe pd en effektiv mite det ene eller det andré materiale, men ikke
begge.

Stgrrelsen og formen av kornene kan varieres alt etter
forbrukernes gnske og kornenes anvendelse er ikke begrenset til
sammenbundne slipeartikler, men kan ogsad anvendes ved belagte sli-
peartikler.

Av det foran anfgrte vil dethett forstdes at foreliggen-
de oppfinnelse oppfyller de malsetninger som oppfinnelsen tok sikte
pa. Som det vil- forstdes kan oppfinnelsen endres pa mange mater
uten & g& utenfor oppfinnelsens ramme.

Safremt det ikke er anfgrt noe annet, er angitte prosentmengder

basert pa vekt.
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-1, Sintrede slipemiddelkorn inneholdende aluminiumoksyd og
zirkoniumoksyd, karakterisert ved at de er frem-
stillet fra en finkornet blanding av 87-96% aluminiumoksyd og zir-
koniumoksyd med et forhold mellom aluminiumoksyd og zirkoniumok-
syd fra » 90:5 til 25:75, og 1 til 10 vektprosent av et til-
setningsstoff utvalgt fra gruppen bestdende av jordalkalimetallok-
syder og -halogenider, oksydervav krom, mangan og kobolt, haloge-
nider av aluminium, mangan, kobolt og krom, og blandinger herav,
samt ca. 3% av et temporzrt bindemiddel.

2. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter ca. 5 vekt-

prosent av blandingen.

3. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -~
risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter kromoksyd.

4. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter kalsium-
fluorid.

5. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte tilsetningsmiddel omfatter manganocksyd.
6. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter koboltoksyd.
7. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, kar ak te -

risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter en blanding
av manganoksyd og kromoksyd.

8. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte tilsetningsstoff omfatter en blanding
av manganoksyd og koboltoksyd.

9. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at de er fremstilt fra en finkornet blanding

av 52-58% aluminiumoksyd, 34-38% zirkoniumoksyd, 1 - 10% av nevnte
tilsetningsstoff og ca. 3% av et temporart bindemiddel.

10. Slipemiddelkorn i henhold til krav 1, karakte -
risert ved at nevnte korn har et jevnt geometrisk tverr-
snitt og et forhold mellom middelslengden og diameteren av minst
2;1.

11. Fremgangsmate for fremstilling av sintrede slipemiddel- -
korn som angitt i de foregéende‘%rav, karakterisert
ved at det fremstilles en ekstruderbar masse omfattende findelt
aluminiumoksyd, zirkoniumoksyd, temporzrt bindemiddel og et tilset-
ningsstoff utvalgt fra gruppen bestdende av jordalkalimetalloksyd,
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jordalkalimetallhalogenid, oksyder av krom, mangan og kobolt,
halogenider av aluminium, mangan, kobolt og krom og blandinger
herav, nevnte masse ekstruderes til former med jevnt geometrisk
tverrsnitt, de fremstilte former t¢rkes og sintres til korn med et
forhold mellom middelslengden og diameteren av minst 2:1, og nevn-
te korn opphetes-ved en temﬁeratur av mellom 1500 og 1750°% i en
_tilstrekkelig tid til é_sinire de individuelle partikler og de '
sintrede korn oppsamles. ‘ : R

Aﬁfgrte publfkasjoner:

U.S. patent nr. 3.249.449 (106-57)
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