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요약

내용 없음.

명세서

[발명의 명칭]

특정한 공칭등급의 연마제 입자를 얇은 기판재에 견고하게 접합시킨 피복연마제 제품

[발명의 상세한 설명]

본  발명은  피복연마제  제품에  관한  것이며,  특히  2이상의  상이한  연마제  광물을  사용하는 피복연마
제 제품에 관한 것이다.

미합중국에서 제조되는 피복연마제 제품에 사용된 광물은, 통상 미합중국 규격협회(American 
National  Standards  Institute.  Inc  :  ANSI)의  규격을  만족하는데,  이  ANSI  규격은  각각의 공칭등급
(norminal  grade)에  대한  입자크기의  분포가  수치적으로  정한  한도내에  포함되도록  규정하고  있다. 
ANSI 규격에 의하면, 모든 연마제 입자의 공칭등급은 세가지의 입자크기부들, 즉 "표준크기부
(control  fraction)",  표준크기부보다  굵은  미소분률의  대형입자를  포함하는  "과대크기부(overgrade 
fraction)"  및  표준크기부  보다  미세한  소형입자를  포함하는  "미소크기부(find  fraction)"로 구성된
다.  또한,  ANSI  규격은  과대크기부보다  더  굵은  입자를  0.5%까지  포함하는  것을  허용한다.  각각의 
입자크기부에  들어있는  입자의  백분율은  각각의  등급마다  차이가  있지만,  일반적으로  각각의 등급에
서  전체의  50-60%는  표준크기부로,  약  10%는  과대크기부로,  그리고  약  30-40%는  미소크기부로 존재
한다. 전체적으로, 세가지 입자크기를 모두 합하여 "전체등급(full grade)"으로 표시한다.

이상에서  사용한  "공칭등급"이란  용어는  입자가  통과하거나  통과하지  못하는  표준메쉬(mesh)의 스크
린과  관련하여  정의되는  연마제  입장의  특정조합물을  나타낸다.  실례를  들어  설명하기  위해  ANSI 간
행물(Publication)  B74.18-1977에  기재된  것을  참조하면,  공칭등급  50의  광물  피복을  구비한 피복연
마제  제품은  48.5-메쉬(1Std.)의  스크린을  통과하나  58.5-메쉬(3  Std.)의  스크린을  통과하지  못하는 
표준크기부와,  37-메쉬(38GG)의  스크린을  통과하지만  48.5-메쉬(1Std.)의  스크린을  통과하지  못하는 
과대크기부와, 58.5-메쉬(3Std.)의 스크린을 통과하는 미소크기부를 포함한다.

또한,  공칭등급  50은  32-메쉬(32GG)의  스크린을  통과하나  37-메쉬(38GG)의  스크린을  통과하지 못하
는  매우  굵은  입자를  0.5%까지  포함할  수  있다.  "메쉬"라는  용어는  스크린의  선상  1인치당  구멍의 
수를  나타낸다.  외국에서  채용하고  있는  등급  체계도  역시  스크린을  사용하지만  정확한  입자크기, 
스크린의  수  및  총체적으로  "전체등급"을  구성하는  몇개의  입자크기부에  들어있는  입자의  백분율은 
다소 다르다.

ANSI  등급체계와  마찬가지로,  일본의  등급  체계도  세가지의  입자크기부를  사용하며,  유럽  등급 체계
는  사실상  네가지의  입자크기부를  포함하는데,  이중  가장  굵은  세가지  입자크기부는  ANSI의 과대크
기부  및  표준크기부에  대체로  상응한다.  관심을  끌만한  것은,  여러가지  등급  체계가  모두  최초에 공
급된  원료  연마제  광물의  덩어리를  파쇄하는  공정중에  얻어지는  입자를  빠짐없이  사용하도록 구성되
어 있다는 점이다.

소정의  연마작업시  몇몇  형태의  연마제  광물은  연마성능에  있어서  다른연마제  광물보다  더욱 효과적
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이다.  그러나,  대부분의  금속  연마작업을  위한  광물로서는  용융  알루미늄  산화물  또는  알루미나가 
가장  널리  오랫동안  사용되어  왔다.  최근에,  알루미나와  지르코니아를  공동  용융시켜  상대적으로 연
마성능이  우수한  광물을  개발한  바  있다(참조  :  미합중국  특허  제3,181,939호,  제3,891,408호  및 제
3,893,826호).

미합중국  특허  제4,314,827호에  개시된,  최근에  개발된  또다른  우수한  연마성능의  광물은  비용융 합
성  알루미나를  주성분으로  하고  첨가제로  금속산화물  및/또는  첨정석(spinel)을  함유하는  광물이다. 
공동  용융된(co-fused)  알루미나/지르코니아  및  비용융  세라믹  제품은  모두  종래의  용융  알루미나 
보다  상당히  고가이며,  이에따라  이러한  광물로  제조된  피복연마제  제품도  역시  고가이다. 상대적으
로  연마성능이  다소  우수하고  비교적  고가인  알루미나를  주성분으로  하는  또다른  광물은  종래의 용
융 알루미나를 특수하게 열처리 또는 피복함으로써 제조될 수 있다.

피복연마제  제품의  제조에  있어서  여러  종류의  광물을  혼합시킬  수  있음이  제안된  바  있다(참조  : 
미합중국  특허  제3,205,054호).  이러한  개념을  구체화한  시판  제품중  하나는  종래의  용융  알루미나 
및  상당히  고가인  공동용융된  알루미나/지르코니아를  전체등급으로  혼합한  혼합물을  포함한다. 참고
로,  미합중국  특허  제2,410,506호와  제3,266,878호는  값싼  "희석제(diluent)"  입자를  동일등급의 다
이아몬드  입자에  혼합하여  사용하는  것을  개시하고  있다.  미합중국  특허  제3,996,702호는  공동 용융
된  알루미나/지르코니아를  동일  등급의  부싯돌(flint),  석류석  또는  용융  알루미나와  혼합하는  것을 
개시하고  있으며,  미합중국  특허  제4,314,827호는  비용융  알루미나를  주성분으로  하는  연마제 입자
를 동일 등급의 종래의 용융 알루미나와 혼합하는 것을 제안하고 있다.

성형된  섬유-보강  연마제의  그라인딩  휘일을  제조함에  있어서,  여러가지  연마제  입자의  조합물을 구
성물의  상이한  층에  사용하는  방법이  제안된바  있다.  예를  들어,  미합중국  특허  제1,616,531호에는 
여러가지  연마제  층에  상이한  입자크기의  광물을  사용하는  방법이  개시되어  있다.  미합중국  특허 제
3,867,795호에는  휴대용  그라인더에  사용하는  비교적  얇은  절삭(snagging)  휘일의  여러층에  고가의 
공동용융  알루미나/지르코니아를  부싯돌,  금강사,  탄화규소,  용융  알루미나  등과  혼합하여  사용하는 
방법이  개시되어  있다.  후자의  특허에서  제안된  구성물중  하나는  일층에는  종래의  용융  알루미나를 
사용하고  피가공물에  접촉하는  표면층에는  용융  알루미나/지르코니아와  굵은  석류석의  혼합물을 사
용하는 것이다.

비록  전술한  형태의  제품들이  피복연마제  구성물에  부착되는  광물층의  비용을  어느정도 감소시키기
는  하지만,  상대적으로  연마성능이  우수한  광물제품을  사용하여  얻을  수  있는  이득을  최대화  하기 
위하여  상기  연마성능이  우수한  광물의  사용량을  최소화하여  보다  효율적으로  사용하는  것이  강력히 
요망되어 왔다.

본  발명의  목적은  상대적으로  연마성능이  우수한  연마제  입자의  고유잇점을  이용하는  한편  이러한 
입자의  실제  사용량을  최소화시킨,  탁월한  연마효과를  가진  피복연마제  제품을  제공하는  것이다. 사
실,  몇몇  경우에는  상승작용효과(synergistic  effect)가  얻어지기도  하며,  실제로  본  발명의 구성물
은 상대적으로 연마성능이 우수한 광물만 존재하는 피복연마제 제품보다 연마성능면에서 우수하다.

본  발명은  소량부(minor  portion)의  상대적으로  연마성능이  우수한  연마제  입자와  나머지 다량부
(major  portion)를  차지하는  상대적으로  연마성능이  열등한  연마제  입자를,  상대적으로  연마성능이 
우수한  입자의  대부분(50%  이상)이  가장  굵은  입자크기부(coarsest  portion)에  농축되도록  조합한 
것으로,  상기  연마성능이  우수한  입자에  의해  얻어지는  놀라울만큼  양호한  연마성능은  때로는  상기 
연마성능이  우수한  입자가  1중량%  정도로  적은  양일때에도  확인될  수  있으나,  상기  연마성능이 우수
한  입자가  3중량%로  존재할때  더욱  일관성이  있는  현저한  개선효과가  얻어진다.  대부분의  경우 이러
한  목적을  달성하기  위해  상대적으로  연마성능이  우수한  연마제  입자는  총  광물  중량의 5%-30%(바람
직하게는  10%-20%)를  차지하게  된다.  상대적으로  연마성능이  우수한  입자를  50%까지  첨가하는  것이 
기술적으로  실시  가능하지만,  일반적으로  소요비용의  부가를  감안한다면  바람직하지  않다.  따라서, 
본  발명은  특정  공칭등급의  연마제  입자를  얇은  기판재(sheet  backing)에  견고하게  접합시킨 피복연
마제  제품으로서,  상기  연마제  입자는  2가지  종류이상의  광물로  구성되며,  상기  2가지  종류이상의 
광물의  전체적인  입자크기분포는  상기  특정공칭등급의  입자크기분포규격을  완전히  만족하며,  상기 2
가지  종류  이상의  광물중  한종류의  광물은  50중량%까지  존재하고  상기  피복연마제  제품을  사용하는 
연마공정에서  동일등급의  다른  종류의  광물보다  연마  절삭량에  있어  10%  이상  더  우수하며,  상기 상
대적으로  연마성능이  우수한  광물은  연마제  입자의  굵은  입자크기부에  농축되는  것을  특징으로 

한다.

이후의  기재로부터  알  수  있는  바와  같이,  본  발명의  제품은  혼합된  연마제  입자의  단일  부착작업 
또는  다중  피복작업중  어느  하나에  의해  제조될  수  있는데,  후자에  있어서  제  1  광물피복은  미세한 
크기의  입자에  대한  입자크기  분포의  한도를  초과하기  때문에  종래의  광물  등급 규격(특정공칭등
급)과  일치하지 않으며,  제  2  광물피복은 굵은 크기의 거친 입자에 대한 입자크기 분포의 한도를 초
과  하기  때문에  종래의  광물  등급규격(특정공칭등급)과  일치하지  않는다.  이러한  구성물에서  거의 
상대적으로  연마성능이  우수한  광물로  구성되는  굵은  입자크기부는  제  2  광물피복에  존재한다. 그러
나, 두 광물피복층의 전체적인 조성은 등급 규격(특정공칭등급)과 완전하게 일치한다.

"연마성능이  우수한(superior)"  및  "연마성능이  열등한(inferior)"이라는  상대적인  용어는  다분이 
주관적이지만,  피복연마제  기술의  당업자라면  이것을  잘  판정할  수  있다.  물론,  연마성능의 우수성
과  열등성은  피가공물의  형태와  사용되는  연마조건에  따라  다소  달라지는  것도  사실이다.  따라서, 
두  종류의  연마제  입자에  대한  상대적인  연마성능의  "우수성"  및  "열등성"을  최종적으로  판정하기 
위해서는,  두  종류의  각각의  연마제  입자로  제조된  피복연마제  제품을  연마하려는  형태의 피가공물
을  사용하여  특정한  해당  그라인딩  조건하에서  시험해야만  한다.  그러나,  현재의  상업적으로  중요한 
대부분의  연마작업에  있어서는,  기판재에  접합된  하나의  특정종류의  연마제  입자만을  구비하는 피복
연마제  제품으로  냉간  압연강을  연마하는  과정을  포함하는  시험을  통하여,  상이한  연마제  입자를 포
함하는  동일한  구성물과  비교할  때,  높은  신뢰도로  연마제  입자의  상대적인  연마성능의  우수성  및 
열등성을 분별할 수  있는 시험결과를 얻을 수있는 것으로 알려져 있다.  다음은 이  시험에 대해 보다 
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상세히 설명한다.

지지대에  장착된,  1인치×2인치×7  1/4인치(약  2.5×5×18cm)의  미리  무게를  잰  냉간  압연강  재질의 
피가공물(SAE1018)을  수직으로  배치한다.  이때,  시험하고자  하는  등급  50의  연마제  벨트를  탑재한 
14인치(약  36cm)  직경의  65쇼오  A  경도계  (65  Shore  A  durometer)의  톱니형  고무접촉  휘일에 피가공
물인  1인치×7  1/4인치(2.5×18cm)의  면이  대면하도록  배치한다.  이어서,  피가공물인  분당 20사이클
의 속도로 7  1/4인치(18cm)의  진로를 따라 수직으로 왕복 시키는 한편,  연마제 벨트를 분당 5500 표
면피트(약  1675미터)의  속도로  구동하면서,  스프링이  걸려  있는  플런저를  사용하여  25Ibs(11.3kg)의 
힘으로  연마제  벨트를  향해  피가공물을  가압한다.  1분의  그라인딩  시간이  경과한  후에,  피가공물을 
가동  연마제  벨트로부터  이탈시키고  최초의  피가공물-지지대  조립체를  분리한후  다시무게를  재고 최
초의  무게로부터  연마된  무게를  감산하여  제거된  피가공물  재료의  무게를  계산하고,  다시  미리 무게
를  잰  새로운  피가공물-지지대를  시험장치에  장착  한다.  4개의  피가공물을  사용하여,  이러한  과정을 
총  88분  또는  분당  절삭량이  25g  이하가  되는  시간중  먼저  어느  하나에  도달할때까지  반복한다. 보
다  굵거나  보다  미세한  입자크기의  광물등급에  따라  연마력이  각각  증가되거나  또는  감소되며  최종 
절삭량도 마찬가지로 이에 따르게 된다.

동일한  연마제  벨트와  동일한  피가공물  사이에도  피할수  없는  다소의  변동이  있기  때문에  총 절삭량
은  5%의  정확도를  가지며,  따라서  한  세트의  연마제  벨트가  다른  세트의  연마제  벨트보다  10%  이상 
더  절삭하는  경우에,  첫번째  연마제  벨트를  "상대적으로  연마성능이  우수한  것"으로,  두번째  벨트를 
"상대적으로  연마성능이  열등한  것"으로  간주한다.  예견  하였듯이,  보다  높은  신뢰도는  반복하여 연
마제 벨트를 시험할 때 얻어진다.

전술한  시험  절차를  이용하여,  하기  표에  표시된  종류의  피복연마제  광물만으로  ANSI규격에  맞게 제
조된  일련의  연마제  벨트에  대해  하기표와  같은  피가공물의  총절삭량을  얻었다.  각각의  경우에, 절
삭량은 2개 이상의 연마제 벨트의 평균값이다.

상기 표에 수록된 광물의 표시는 하기의 설명 및 실시예에서도 그대로 사용될 것이다.

[실시예 1-3]

하기의  각  실시예들은  합성  고무  라텍스(latex)와  페놀수지의  혼합물로  포화된  레이온  능직포와 같
은  종래의  직물  기판재를  사용하여  수행된다.  종래의  탄산칼슘으로  충전된  페놀포름알데히드의 접차
물  피복(make  coat)을  부착하여  광물을  종래의  방식대로  정전기적으로  피복한후에  접착물  피복을 예
비경화시키고,  이어서  종래의  탄산칼슘으로  충전된  아교물  피복(size  coat)을  부착한  후  접착물 피
복과  아교물  피복을  최종적으로  경화시켰다.  종래의  ANSI등급  50의  피복연마제  벨트재(belt stock)
와  본  실시예의  제품들간의  유일한  차이점은  사용된  특정  연마제  입자  또는  사용된  입자의  조합물에 
있다.  본  발명에  따른  각  실시예에  있어서,  연마제  입자는  (1)  종래의  등급  50의  용융  알루미나 광
물중의  미소크기부와  표준크기부  및(2)  상기  종래의  등급  50의  용융  알루미나  광물중의  과대 크기부
의  대체물로서  존재하는  이  과대크기부와  같은  무게의  전체  등급(full  grade)으로  등급  40(등급  50 
다음으로  굵은  등급)의  상대적으로  연마성능이  우수한  광물을  혼합한  혼합물이다(전체등급으로  등급 
40의  광물중에  존재하는  과대크기부의  입자를  등급  50에  사용하기에는  지나치게  굵다고  생각  될  수 
있지만,  실제  사용시에는  그렇지  않다.  이러한  두  등급  사이에는  상당한  중복  부분이  있고,  통상의 
제조 공정에서와 같이, 등급 50  제품에 허용되는 ANSI  표준 보다 큰 대략 1%  정도의 양을 가지는 입
자를 피복전의 스크리닝을 통해 제거하게 된다).

폭  3인치(7.6cm)×길이  132인치(335cm)의  무단벨트(endless  belt)를  종래의  피복연마제와  본  발명의 
실시예에  따라  제조된  피복연마제로  각각  제조하였다.  이  피복연마제  벨트들을  측면에  대해  45  의 
각을  이루는  톱니를  구비한  20인치(51cm)  직경의  65  쇼어  D  경도계의  고무접촉  휘일에  걸었으며, 이
때  홈  사이의  면(land)이  폭은  3/4인치(약19mm)이었고  홈의  크기는  이것의  1/3이었다.  이어서 직사

각형  또는  원형단면(약 0.5-1in
2
,  또는  3.2-6.4cm2의  면적)을  갖는  미리  무게를  잰  금속  시험봉 세

트를  100  도는  150psi(690  또는  1035kPa)의  압력하에서  벨트를  향해  가압하면서  분당  7380  표면 피
트(2250미터)의 속도로 벨트를 구동시켰다.

미리 무게를 잰 SAE  1095  강(steel),  1018  강  및 304  스테인레스 강의 15개  시험봉 세트를 사용하는 
한편,  미리  무게를  잰  와스팔로이(Waspalloy)  및  인코넬(Inconel)  600의  10개  시험봉  세트를 사용하
였다. 각각의 시험봉을 5초동안 작동시켰으며, 총 절삭량은 하기 표와 같다.

8-3

특1995-0000004



[표 1]

*  모든  비율은  무게비이다.  AO,CUB와  HT의  밀도는  거의  같으므로,  무게비와  부피비도  본질적으로 같
다.

AZ는 상당히 높은 밀도를 가지므로 이론적으로는 10 부피% 농도에 달하는 큰 무게를 
사용해야하지만, 실제의 경우에 비교적 소량의 AZ가 존재하므로 그러한 조절을 할 필요는 없다.

100%  AO와  100%  CUB  절삭량들 사이에 직선을 그어 보간법으로 90  :  10  AO  :  CUB의  절삭량들을 예측
할 경우,  실시예 1에 대한 모든 금속 절삭량들이 상기 예측된 절삭량 보간치 보다 상당히 크다는 것
을 알게 될 것이다.

실시예  2  및  3에서도  "상대적으로  연마성능이  우수한"  AZ  및  HT  광물과  "상대적으로  연마성능이 열
등한"  AO와의  혼합물이  상기와  마찬가지로  보간법에  의해  예측되는  보간치보다  우수한  연마성능을 
발휘한다는 것을 알게될 것이다.

[실시예 4]

피복연마제  제품을  실시예  1과  같은  공정으로  제조하였으나,  단  ANSI  등급  50의  광물  대신에  ANSI 
등급  80의  광물을  사용하였으며,  모든  피복중량을  적절히  조절하였다.  다시  말해서,  본  실시예 4에
서는  등급  80의  광물의  굵은  입자크기부(과대크기부)를  등급  80  다음으로  굵은  등급인  등급  60의 전
체  등급으로  구성하였다.  연마제  벨트를  실시예  1-3에서와  같은  방법으로  제조하여  장치의  상응하는 
부품상에서  시험하였으며,  단지  연마제  벨트속도를  분당  5500  표면피트(약  1675미터)로  하고 피가공
물에  가해지는  압력을  30  또는  75psi(각각  207  또는  517kPa)로  한것만  상이하였다.  결과를  편리하게 
비교하기  위해,  30psi(207kPa)에서의  종래의  용융  알루미나에  의한  절삭량을  100%로  정하여 실험으
로 얻어지는 절삭량을 백분율로 환산하였다.

[표 2]

상기  표로부터,  CUB  광물  10%만을  포함하는  본  실시예의  제품이  거의  모든  경우에  100%의 "상대적으
로  연마성능이  열등한"  종래의  용융  알루미나  또는  100%의  "상대적으로  연마성능이  우수한"  CUB 광
물로  제조된  제품들  보다  연마성능이  우수함을  알수있다.  특히,  100%의  상대적으로  연마성능이 우수
한  CUB  광물로  제조된  제품보다도  연마성능면에서  우수한  결과를  나타내는  것은  상당히  놀라운 것이
며  상승효과에  의한  것으로  생각된다.  또한,  혼합광물로  제조된  연마제  벨트가  두성분의  광물중 특
정한  어느  하나로  제조된  것  보다  절삭량이  실제로  많지  않은  경우에도,  혼합광물로  제조된  제품의 
총  절삭량은  상대적으로  연마성능이  우수한  광물의  존재량을  기준으로  하여  전술한  바와  같이  선형 
보간법(linear interpolation)에 의해 예측되는 절삭량의 보간치 보다 크게 나타났다.

[실시예 5-8]

피복연마제  벨트를  등급  36,50,60  및  80으로  실시예  1  및  4에서와  같이  즉,  각각  10%의  CUB를 포함
하도록  제조하였다.  이어서  이  벨트들을  전술한  방법에  따라  "상대적으로  연마성능이  우수한"  광물 
및  "상대적으로  연마성능이  열등한"  광물의  절삭량  평가와  연관하여  시험하였으나,  정해진  절삭속도 
보다는  정해진  절삭시간에  대하여  시험하였다.  이러한  절삭시간은  등급  50의  벨트에  대해서는 40분
이며,  등급 36,  60과  80의  벨트에 대해서는 30분이었다.  각  등급의 비교 연마제 벨트는 용융 알루미
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나로 제조된 종래의 제품이었다. 결과는 하기 표와 같다.

[표 3]

또한,  등급  50의  벨트와  등급  80의  벨트를  동일등급의  비교물과  함께  시험하였으며,  이들  벨트들로 
각종 냉간 압연강 또는 공구강의 피가공물을 그라인딩한 결과는 다음과 같다.

[표 4]

현장 시험

전술한  실시예는  모두  연마제  입자가  단일  피복으로  부착된  피복연마제  제품에  대하여  설명하였다. 
전술한  바와  같이  피복연마제  제품은  종종  2개의  별개  공정으로  연마제  입자를  부착시키는바,  즉 전
형적으로  바닥부를  적하방식으로  피복하고,  이어서  상부를  정전기적으로  피복하게  된다.  이러한 2단
계  공정은  본  발명을  실시함에  있어서  특정의  장점을  부여하는데,  즉  제  1  층(바닥부)이  굵은 입자
를  거의  포함  하지  않고  제  2  층(상부)이  불균형으로  많은  비율의  굵은  입자를  함유하도록  연마재 
입자를  분배할  수  있다.  다시  말하자면  본  발명을  실시함에  있어서,  굵은  입자는  주로  비교적 고가
의  "상대적으로  연마성능이  우수한"광물로  구성  되므로,  2단계  피복시스템의  효과는  연마하고자하는 
물질과  최초로  접촉하는  연마표면에  이러한  상대적으로  연마성능이  우수한  입자들을  고농도로 제공
할 수 있다는 것이다. 다음 실시예는 이러한 형태의 구성물을 설명한다.

[실시예 9-13]

본  실시예의  각각에  있어서,  전체적으로  등급  50으로  되는  연마제  입자의  전체  중량중  절반은 종래
의  용융  알루미나의  미소크기부와  표준크기부만을  포함하는  제  1  광물피복으로  부착하는  한편, 전체
적으로  등급  50으로  되는  연마제  입자의  전체중량중  나머지  절반은  특정비율의  용융  알루미나  보다 
연마성능이  우수한  광물을  포함하는  광물의  혼합물  형태로  구성된  제  2  광물피복으로  부착하였으며, 
이때  특정비율의  연마성능이  우수한  광물은  제  1  광물피복의  2개  광물층을  총괄하여  전체적으로 등
급 50의 ANSI 규격을 만족할 수 있는 양의 입자크기부를 포함하도록 하였다.

결과에  따른  상관관계를  나타내기  위해,  여러가지  비교예를  실시하였다.  실시에와  비교예의  특성  및 
표 Ⅰ에서 설명한 것과 유사하게 연마시험한 결과를 하기와 같이 도표화하였다.
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[표 5]

실시예  9는  존재하는  광물의  총무게를  기준으로  5%의  CUB를  포함한다.  마찬가지로,  실시예  10-13은 
존재하는  광물의  총무게를  기준으로  10%의  "용융  알루미나  보다  연마성능이  우수한"  광물을 포함한
다.

실시예  9-13의  연마성능(총절삭량)은  존재하는  "용융  알루미나  보다  연마성능이  우수한"  광물의 비
율을  기준으로  하여  비교예  A  및  비교예  B,C와  D사이에서  선형  보간법으로  예측되는 연마성능(총절
삭량) 보다 현저히 우수하다는 것을 알 수 있다.

[실시예 14-17]

다음의  실시예들은  연마제  광물의  종류  및  실시예들중  두가지  경우의  광물  부착방법을  제외하고는 
종래의  기판재,  접착물,  아교물  및  피복기술에  의해  페놀수지  접합-능직포  기판재상에  형성된  ANSI 
규격  등급  40의  제품을  사용하여  실시된  것이다.  각  세트의  재료로부터  무단벨트를  제조하고 "상대
적으로  연마성능이  우수한"  및  "상대적으로  연마성능이  열등한"  광물의  평가를  위해  전술한 방법대
로  SAE  1018  강에  대하여  시험하였으나,  모든  시험은  431bs(19.5kPs)의  힘을  사용하여  정해진 절삭
속도 대신 정해진 절삭시간(22 1/2분)에 대해 수행하였다. 결과는 하기표와 같다.

[표 6]

상기  실시예들은  모두  피복연마제  벨트의  제조에  관한  것이다.  벨트  대신에,  동일한  원리와 일반적
인  종류의  구성물을  사용하여  두께  30밀(약  0.76mm)의  경화섬유  기판재에  형성된  피복연마제  원판을 
또한  제조할  수  있다.  이후의  실시예는  모두  종래의  피복규격에  따라  제조된  등급  50의  제품이며, 
사용된 광물 또는 혼합물 이외의 모든 성분들은 종래의 성분들이다.

[실시예 18-20]

우선,  경사진  알루미늄  지지패드에  장착된  경질의  접합수지가  원하는  정도로  균열될  수  있도록 경화
된  7인치(17.8cm)  직경의  원판을  종래의  방식대로  구부린후에  1인치(2.5cm)×7  1/4인치(18.4cm) 
1.25  cm×30  cm  1018  냉간압연강의  피가공물  표면을  연마하는데  사용하였다.  각  원판을  5000 rpm으
로 구동시키는 한편 지지패드의 경사진 가장자리에 놓은 원판 부분을 101bs(4.5kg) 또는 

151bs(6.8kg)의  힘으로  제품에  접촉시켜 18.9in
2
(약  120㎠)의  원판  마모경로를  형성하도록  하였다. 

각  원판을  사용하여  각각  1분동안  10개의  별개의  피가공물을  안마하였으며,  누적  절삭량을  하기 표
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(Ⅶ)에 표시하였다.

[표 7]

실시예의  연마효율은  비교예  M과  N사이에서  선형  보간법으로  예측한  보간치에  따른  연마효율  보다 
현저히 우수하다는 것을 다시 한번 알게 된다.

[실시예 21-28]

경화된  7인치(17.8cm)  직경의  등급  24의  원판을  상이한  조합의  연마입자를  사용하여  제조하고, 실시
예  18-20에서와  실질적으로  동일한  방법으로  151bs(33-kg)의  하중하에서  시험하였으며,  8인치(20cm) 
길이의 제품을 사용하였다. 결과는 하기표와 같다.

[표 8]

본  발명에  따라  제조된  피복연마제  제품의  연마성능은  전체  등급의  광물들로  혼합된  혼합물로 제조
된  피복연마제  제품의  연마성능  보다  우수할뿐만  아니라,  혼합된  광물  각각의  절삭량  사이에서 보간
법에 의해 예측되는 보간치에 따른 연마성능 보다도 우수하다.

전술한  실시예는  설명만을  목적으로  하는  것이며,  본  발명을  벗어나지  않는한  다양하게  변경될  수 
있다.  예를  들면,  "상대적으로  연마성능이  우수한"광물,  "상대적으로  연마성능이  열등한"  광물중 어
느 하나에 대하여 또는 양자 모두에 대하여 한 종류 이상의 광물을 사용할 수 있다.  마찬가지로, 다
중피복 제품의 각층에 피복된 연마제 입자의 무게를 1  :  1이  아니라 다르게 변화시킬 수도 있다. 또
한 2이상의 광물층을 적용할수도 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 
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연마제  입자는  2가지  종류  이상의  광물로  구성되며,  상기  2가지  종류  이상의  광물의  전체적인 입자
크기분포는  특정  공칭등급의  입자크기분포  규격을  완전히  만족하며,  상기  2가지  종류  이상의  광물중 
한  종류의  광물은  50중량%까지  존재하고  피복연마제  제품을  사용하는  연마공정에서  동일등급의  다른 
종류의  광물보다  연마  절삭량에  있어  10%  이상  더  우수하며,  상기  상대적으로  연마성능이  우수한 광
물은  연마제  입자의  굵은  입자크기부에  농축되는  것을  특징으로  하는  특정  공칭등급의  연마제 입자
를 얇은 기판재에 견고하게 접합시킨 피복연마제 제품.

청구항 2 

제  1  항에  있어서,  상기  상대적으로  연마성능이  우수한  광물은  연마제  입자  총무게의  5  내지  30%를 
구성하는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.

청구항 3 

제  1  항에  있어서,  상기  연마제  입자는  2개  이상의  층에  존재하며,  상기  상대적으로  연마성능이 우
수한 광물은 모두 최외곽층에 분포되는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.

청구항 4 

제  3  항에 있어서,  상기 2개  이상의 층중 하부층은 상대적으로 연마성능이 열등한 광물의 미세한 입
자크기부만을  포함하며,  상기  최외곽층은  상대적으로  연마성능이  열등한  광물의  미세한 입자크기부
와  상대적으로  연마성능이  우수한  광물의  굵은  입자크기부를  포함하는  것을  특징으로  하는 피복연마
제 제품.

청구항 5 

제  1  항에 있어서,  상기 연마제 입자는 2가지 종류 이상의 알루미늄 산화물을 주성분으로 하는 광물
로  구성되며,  상기  광물중  한종류의  광물은  소량부로서  존재하고  냉간압연강의  연마시에  동일 등급
의  다른  종류의  광물보다  연마성능이  더  우수하며,  상기  연마성능이  더  우수한  알루미늄  산화물을 
주성분으로 하는 광물은 굵은 입자크기부에 농축되는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.

청구항 6 

제  5  항에  있어서,  상기  연마성능이  더  우수한  알루미늄  산화물을  주성분으로  하는  광물은  상기 특
정공칭등급  다음으로  굵은  공칭등급의  모든  입자크기부를  포함하는  것을  특징으로  하는  피복연마제 
제품.

청구항 7 

제  6  항에  있어서,  상기  연마성능이  더  우수한  광물은  연마제  입자  총무게의  10  내지  20%를 구성하
는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.

청구항 8 

제  4  항에  있어서,  상기  상대적으로  연마성능이  우수한  광물의  굵은  크기의  입자는  공동  용융된 알
루미나/지르코니아로  구성되며,  그  나머지  입자들은  용융  알루미나로  구성되는  것을  특징으로  하는 
피복연마제 제품.

청구항 9 

제  4  항에  있어서,  상기  연마제  입자는  표준크기부,  표준크기부  보다  굵은  입자를  포함하는 과대크
기부  및  표준크기부  보다  미세한  입자를  포함하는  미소크기부를  포함하며,  상기  하부층은 상대적으
로  연마성능이  열등한  광물의  미소크기부와  표준크기부만을  포함하고,  상기  최외곽층은  상대적으로 
연마성능이 우수한 광물의 과대크기부를 포함하는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.

청구항 10 

제  5  항에  있어서,  상기  연마제  입자는  표준크기부,  표준크기부  보다  굵은  입자를  포함하는 과대크
기부  및  표준크기부  보다  미세한  입자를  포함하는  미소크기부를  포함하여,  상기  하부층은 상대적으
로  연마성능이  열등한  광물의  미소크기부와  표준크기부만을  포함하고,  상기  최외곽층은  상대적으로 
연마성능이 우수한 광물의 과대크기부를 포함하는 것을 특징으로 하는 피복연마제 제품.
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