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B A T E E T E  DE I H T R O D U C C I O H  

por diez años

a favor de D o n  O s c a r  B R A T B a l a y ,
de nacionalidad española, residente en Barcelona, calle 
de Berengusr el Viejo, námero 3, p o r :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS RECSBIERTOS DE 
MATERIAL RASPANTE".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 Esta patente se refiere a la  manufactura de artículos
revestidos con material raspante, ta les como discos, correas 
u hojas raspantes, y en una aplicación está relacionado 
con artículos que comprenden un sostán que contiene una 

5 pluralidad de capase
Los artículos revestidos con material raspante han s i ­

do hechos comunmente con en material de lig a  de cola* Di­
chos artículos han encontrado un amplio uso comercial y son
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muy excelentes para ciertos fines; Sin embargo, le s moder­
nos perfeccionMnientos han impuesto más severas condiciones 
a estos artículos y se han hecho numerosas demandas de pro­
ducir artículos revestidos de materiales raspantes que se 

5 adaptaran mejor a los requerimientos de la  industria moder­
na;

Ha sido propuesto manufacturar artículos revestidos de 
material raspante con un material de liga  que consiste en 
un producto de condensación de formal.dehído con fenol, ta l 

10 como e l conocido ta jo  la  marea de comercio registrada ^Ba- 
k e lita *, convenientemente hecho flexible para permitir la  
distorsión que se exige comunmente a los artículos revesti­
dos con material raspante; Para aplicar los revestimientos 
resinosos se ha sugerido que sea empleado e l producto de 

18 condensación normalmente liquido obtenido en las primeras 
etapas de la  reacción de condensación; También se ha suge¿, 
rido que productos de reacción, normalmente sólidos, pero 
fusibles y solubles, de la  llamada etapa seán disuel­
tos en disolventes adecuados ta les como alcohol o acetona, 

20 y que estas soluciones sean empleadas como material de l i ­
ga resinoso para los artículos revestidos de material ras­
pante;

Estos dos métodos de aplicar revestimientos resinosos 
tienen ciertas desventajas que los hacen impracticables 

86 desde un punto de v ista  comercial: lo s productos de condené 
sación normalmente líquidos son de un carácter algo aceito­
so y por lo tanto, tienden a deslizarse sobre e l material 
de sostáat cuando los artículos revestidos de material ras^ 
yante# se cuelgan para endurecer la  resina líquida: Además 

80 estas resinas líquidas sen relativamente lentas en e l cura¡¿
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do y están reaccionadas en tan pequeño grado que se requisa 
re un tratamiento por calor muy largo para avanzarlas en su. 
formación hasta l a  etapa en que son suficientemente fuertes 
para e l  f in  que se pretende*:

Las soluciones be resinas normalmente sólidas estáñp
igualmente, sujetas a objeciones besbe un punte be v ista  
prácticos Los bisolventes volátiles que se emplean son ex- 
plosivos cuando se mezclan con aire y en algunos casos son 
be carácter tóxico: Además  ̂ estos bisolventes son costosos 

10 y exigen la  instalación be un equipo complicado s i  se ha be 
recuperar e l bisolventes Estas resinas normalmente sólidas 
son también, en comparación: altamente reactivas, y presen^ 
tan dificultades s i  la s  soluciones son calentabas para fac i­
lita r  e l procedimiento be su aplicación a l sostén:

16 Se ha propuesto una manera de evitar estas dificultad
de e$ a l  hacer te las revestidas de material raspante en la  
que los granos raspantes estén fijados a la  te la  sostén me­
diante un adhesivo que comprende una dispersión acuosa de 
una resina sin tética que contiene una pequeña proporción de 

20 un agente dlspersor o émulsificador^ En una formad este 
adhesivo conprende una resina sólida^ preferentemente en 
polvo: mezclada con una resina liquida que es batida con
agua y caseína:

Ha sido también propuesto manufacturar artículos reves- 
26 tidos de material raspante que comprenden un sostén combina­

do compuesto de dos o más capas de material^ ta l  como una 
capa de género adherida a un eartón pesado: o a un producto 
celulósico especialmente tratado a l que commnnente se lo 
denomina "fib ra  vulcanizada" o "celulosa hidratada"}: Bichos 
artículos son usados comercialmente en cantidades muy consld30



derables en la  industria automotriz para l i ja r  3as soldadu­
ras en los cuerpos Ae los automóviles^ usándose cola tMito 
para "combinar" los materiales de sostén como para pagar los 
granos raspantes a l sostén combinado: Dado que los proAuotos 

5 Ae condensación, enAureclbles por e l calor, previamente A As­
entíaos, exigen un más bien prolongaAo curado a elevada 
temperatura, es imposible hacer dichos artículos sobre sos­
tenes que han siAo combinados con cola, AebiAo a que la  co­
la  que se usa para combinar los Aos materiales Ae sostén 

10 desprende agua cuando el artículo es calentado para curar 
la  resina# provocando una separación de la s capas del sos­
tén:

¿nabos, la  resina normalmente líquida, y la  solución de 
resina, que han sido propuestos para los granos a l sostén,

15 son inadecuados para combinar los materiales del sostén:
los productos normalmente líquidos no son. lo bastante pega­
joso para retener satisfactoriamente las capas del sostén 
hasta que han sido curadas, y la s  solucionas no sen sa t is­
factorias AebiAo a que los disolventes volátiles empleados 

20 no pueden escapar rápidamente, siendo prácticamente imposi­
ble impedir l a  formación de burbujas a l  curar los artículos: 
Batas burbujas provocan una separación de la s capas del sos­
tén en algunos s it io s , y proporcionan un punto de partida 
para la  completa separación de la s  dos capas cuando los ar- 

25 tícelos son usados:
Por consiguiente, es un objeto del presente sistema 

proporcionar un método para adherir granos raspantes a un 
material de sostén, que sea oomerei símente práctico y que 
salve las dificultades discutidas más arriba: También es un 

SC objete combinado mejorado:
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acuerdo con este sistema; e l método de hacer a rtí­
culos recubiertos de material raspante comprende; la  diso­
lución de una resina normalmente sólida en una resina sin- 
tótica normalmente liquida endurecible por calor para for- 

6 mar un liquido resinoso viscoso, endurecióle por calor, el 
recubrimiento de un material de sostén con e l  liquidó resi­
noso y con una capa de granos raspantes, y e l ealentamiene 
to para endurecer e l liquido resinoso; Una resina sin téti­
ca "normalmente líquida" sign ifica una resina que ha avan- 

10 zade en su formación hasta la  etapa en que es liquida a 
temperaturas ordinarias;

En una forma de llevar a caho el proceso, se usa una 
resina producto de condensación fenÓlica, normalmente l í ­
quida, endurecible por calor; Además, la  resina normalmen- 

15 te sólida puede también consistir en una resina producto 
de condensación fenÓlica, por ejemplo, una resina endure- 
cible por calor, o alternativamente^ puede usarse una re^ 
sina alqui&a, modificada por aceite reaccionada con fenol, 
y normalmente sÓUda^ la  denominación "resina producto de 

20 condensación fenÓlica" se pretende que abarque todas aque­
lla s  resinas producto de condensación en la s que e l fenol 
es uno de los ingredientes reactivos usados para formar la  
resina:

En la  producción de artículos que tienen un material 
26 de sostén que comprende una pluralidad de capas, e l inven­

to comprende además, el paso de ligqr la s  capas entre s i ,  
mediante una solución de resina normalmente sólida en una 
resina, normalmente liquida, endurecible por calor; Por 
ejemplo, e l material de lig a  para la s  capas del sostón y 

30 para adherir los granos raspantes, pueden tener los mismos
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ingredientes:
Al llevar a cabo e l proceso se ha encontrado conveniehr* 

te preparar una. solución més bien pegajosa a temperatura 
oríicaria para retener los granos raspantes en su lugar 

5 cuando los artículos recubiertos sean suspendidos vertical^* 
mente y la  que, asimismo, tiene la  propiedad de retener f i r ­
memente en su inger t a s  capas del sostén combinado  ̂ hasta 
que la s resinas estén curadas; Para fa c ilita r  la  aplicación 
de estas soluciones viscosas comunmente se ha encontrado 

lo conveniente calentarlas^ y con ello , reducir la  viscosidad, 
usando temperaturas que son suficientes para ese fin , pero 
que no son lo bastante altas para causar una reacción subs­
tancial del liquido resinoso durante el tiempo necesario pate­
ra aplicarlo a l sostén;

16 Las propiedades de los materiales sólidos y líquidos
que son usados en la  preparación de la  solución dependeré 
de la  viscosidad in ic ia l del material líquido, del tamaño 
de la s partículas raspantes a ser unidas y de las temperad 
turas a las que es calentada la  solución cuando se aplicad 

20 Se hacd también una distinción entre la  viscosidad usada
en el adhesivo empleado para combinar la s  capas del sostén; 
También es deseable usar un liquide de viscosidad diferente 
para e l segundo recubrimiento de apresto que es aplicado 
a l recubrimiento raspante después que los gramos han sido 

86 inicialmente adheridos^
Se dan los siguientes ejemplos de formas en que e l 

procedimiento puede ser realizado, haciéndose uso para di­
cho fin  de los aparatos corrientes:

Ejemplo 1 -  A una trama de te la  de un tipo usado co­
munmente en la  manufactura de artículos raspantes recubier-30



tos y conocida en e l mercado como "te la  basta dos ochenta 
y cinco" (8,60 ms: con an anchó de 762 mm* pesan o;4536 
Kg; o sea que 2;85 yardas pesan 1  libra) se le dá primera^ 
mente un recubrimiento de apresto, con una resina liquida 

5 de íormaldehina con fenol que tiene una viscosidad de 600 
cent ipesas aproximadamente; a 20BC; mediante e l paso de JLa 
te la  entre los rodillos de una m^aqnina corriente de hacer 
papel de lija^  en la  cual la  te la  se pasa entre un ro&i^ 
11c rotatorio de presión; y un rodillo rotatorio adhesivo; 

10 e l que eótá parcialmente sumergido en un baño de la  resí^ 
na liq u id é

El género aprestado es entonces pasado entre un par 
semejante de rodillos donde se aplica un material de lig a  
a l a  superficie de la  telas Este material de lig a  es pre^ 

16 parado disolviendo 22,68 Kg: de un producto de condensad 
ción de formaldehina oon fenol; normalmente sólido en la  
etapa "A"; en 136;37 Itss de la  resina liquida que sA usa 
para e l apresto prelimenar de la  telaos El material adhe­
sivo de lig a  se calienta hasta 54%4acy para obtener una 

20 viscosidad adecuada#
la  te la  recUbierta de material adhesivo y apretada 

es pasada entonces entre un par de rodillos de presión a l 
mismo tiempo que una trama de eelulosa hidratada de una 
ÍMole comunmente eapleada en la  fabricacíín de discos 

25 re cubiertos de material raspante^ en los cuales l a s  dos 
c#pas de sostén sen sometidas a presión y hechas fornmr 
uaa estructura unitaria: Después de pasar a través de los 
rodillos de presión e& sostén combinado es enrollado en 
un rollo adecuado para usar en la  máquina corriente de fa& 
bricar pápel de l i ja #30
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Báta, trama de acatan combinado es entonces alimentad 
da a urna, máquina para recubrir papel raspante en la  cual 
se aplica una capa de material adhesivo resinoso a l  lado 
de te la  del sosten? Este adhesivo se prepara disolvien- 

S do 4^636 Kg: de resina normalmente sólida? como se des­
cribid arriba? en 88,730 litro s de una resina normalmen  ̂
te liquida de l a  índole descrita arriba? Se calienta has­
ta  alrededor de 54,44̂ 0 mientras que está aplicada a l  
sostán?

10 Oranos raspantes de alámina fundida de malla 36 son
entonóos distribuidos sobre e l lado recubierto de adhesi% 
vo del sostáz^ mediante su alimentación scbre l a  trama 
re cubierta desde un depósito dotado de un rodillo de a l i ­
mentación como es comán usar en l a  fabricación de papel 

16 de lija#
El sostón recubierto de material raspante es enton­

ces colgado en forma da festones en la  forma corriente 
para permitir que e l material de lig a  de los granos vueis? 
va a temperaturas normales y se ponga M Í en e l  punto en 

80 qaa los granos queden firmemente adhesivos? y entonces 
es pasado entre un par de rodillos aprestadores donde un 
recubrimiento de apresto de resina liquida? solamente? 
es aplicado sobre los gramos raspantes?

Se da entonces a la  trama un tratamiento de calor 
25 en una cámara, la  temperatura en la  cual se eleva desde 

37?3ac hasta 71, 2SC en nueve horas y es mantenido en 
71?'8*C durante tres horas? La trama recubierta es entoi# 
oes enrollada suelta con e l lado reoUbierto de material 
raspante haoia afuera y cocido enhorno a 93,33ec durac--- 
te cuatro horas y a 12l?lsC durante ocho horas? Se cortad30
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ran entonces de la  trama discos rajantes!?
Ejemplo 2 Uina trama de papel de la  índole comun­

mente empleada en la  manufactura de artículos ra ja n te s  
recubiertos, y conocido como papel de cllindro de 58^67 
Kgt:̂  se reetbrÓ con un material de lig a  resinoso y gra­
nos raspantes# de la  manera descrita en e l Ejemplo 3^
El material de lig a  es preparado disolviendo 2^268 
de una resina alquila reaccionada con fenol en una re si­
na alquila en estado liquido modificada por aceite!: La 
resina modificada por aceite y reaccionada eon fenol es 
un producto obtenido haciendo reaccionar simultanecmen- 
te glicerina^ anhídrido oftálioc# una pequeña proporción 
de ácidos grasos derivados de aceite de lino; un fenol*

1 8 3 4 3 i

y formaldehidc; La resina alquila modificada por aceítel­
es e l producto in ic ia l de condensación obtenido haciera 
do reaccionar glicerina, anhídrido oftálieey y los áci­
dos grasos del aceite de lino!: Se usa alámins fundida 
de malla 80 corno material raspante y después del tratad 
miento por calera como se describe en e l Ejemplo ly se 
obtiene una trama re cubierta; de papel de l i j a  adecuado 
para usar en la s  industrias que trabajan con maderas^ 

Este sistema tiene un námero de ventajas!: Con res­
pecto a sostenes combinados e l mótelo suministra un 
sistema para unir las capas sostén de manera que la  
trama de sostón combinado puede ser enrollada y dada 
una forma adecuada para e l paso a  través de una máquina 
de fabricar papel de l i ja *  Esta ventaja resulta del he­
cho de que e l adhesivo de combinación usado es lo su­
ficientemente pegajoso y por consiguiente tiene resis-* 
tencia suficiente a temperaturas ordinarias, antes de
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* haber sido curado para que las c ^ a s  adhieran unas a 
otras firmemente* Al mismo tiempo? e l material de liga ; 
y e l sostén, son amibos lo suficientemente flexibles pa­
ra que e l sosten pueda ser alimentado a través de la  

5 máquina de hacer papel donde se requiere que pase alrede­
dor de peleas tensoras, y ser sujetas por lo  general; a 
considerable distorsión; Esta flexibilidad, que es nece­
saria a esta altura del proceso, se reduce; sin  embargo, 
cuando e l artículo recubierto es calentado para endúre­

lo cer e l adhesivo de combinación; resinoso; y e l articulo 
terminado tiene la  rigidez que de é l se exige; El grado 
de flexibilidad o de rigidez del artículo terminado pue­
de ser variado por la  selección de resinas adecuadas o 
per l a  incorporación de agentes plastiza&ores, segón se 

18 requiera^
Con respecto a la  manera de adherir los granos de 

material raspante a l sostén, las soluciones de resina em­
pleadas tienen numerosas ventajas sobre la s  resinas nor­
malmente liquidas o lea soluciones de resinas sólidas 

SO disueltas en disolventes como se usaban hasta ahora; Co­
mo se destacó previamente las resinas liquidas son de 
acuerdo relativamente lento y no tienen la  pegajosidad 
requerida pana retener los granos raspantes mientras el 
adhesivo se halla todavía líquido; Hay la  ventaja adicio- 

85 nal que es posible producir soluciones de distintos gra­
dos de viscosidad por e l mezclado de diversas propieda­
des de resinas sólidas y liquidas; S i la  solución d& re­
sina, que puede ser calentada para disminuir au viscosi­
dad, tiende a espesarse antes de ser puesta efectivamente 

30 en uso, como resultado de la  reacción de la resina, puede
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restablecerse la  viscosidad requerida per e l agregado de 
más resina líquida a la  solución;

Es también posible modificar la s características de 
la  lig a  en e l artículo curado, por e l empleo de resinas 

8 sólidas de un tipo y resinas líquidas de un tipo diferen­
te , y aunque los ejemplos específicos utilizan resinas 
endureoíbles por calor en ambas condiciones, líquida y 
sólida, pueden usarse soluciones de resinas sólidas no 
enduresibles y/0 resinas sólidas endurecibles en las re s i ­

lo ñas líquidas endurecibles por calor; Además, las caracte­
r ís tic a s  del material de liga  pueden ser modificadas por 
e l agregado de agentes adecuados tales como e l fosfato de 
tr icresilo , el oftalato de dibutilo, u otros plastifican­
tes comunmente conocidos;

18 Además, como se indican en los ejemplos, e l hecho
que sea posible calentar les adhesivos previamente a su 
aplicación a un sostén y a s í reducir su viscosidad a un 
punto en que puedan ser aplicados en espesores adecuados 
y luego hacerlos condensar por solamente dejarlos volver 

20 a temperaturas atmosféricas corrientes, es de valor ma­
te r ia l desde un punto de v ista  práctico de explotación:

n O T A

SH REIVINDICA ;

1 -  Procedimiento de fabricación de artículos recu- 
26 biertos de material raspante, que conprende la  disolución 

de una resina normalmente sólida en una resina sintética
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normalmente líquida, endureeible por e l calor, para for­
mar un líquido resinoso, viscoso, endureeible por e l calor# 
e l recubrimiento de un material de sostén con e l líqni¿ 
do resinoso y con una capa de granos raspantes, y e l ca­
lentamiento para endurecer e l líquido resinosos

2 -  Procedimiento de fabricación de artículos recu­
biertos de material raspante, segdn re ivind ioación 1 , en 
e l que la  resina liquida empleada es una resina producto 
de condensación fenélica, normalmente líquida# endureció
ble por e l calor;

. 3 Procedimiento de fabricación de artículos re cu­
biertos de material raspante, según reivindicaciones 1 Ó 
2# en el que la  resina sólida empleada es una resina pro­
ducto de condensación fenólica; normalmente sólida:

4 ^ Procedimiento de fabricación de artículos recu­
biertos de material raspante# según reivindicación 3, en 
e l que la  resina sólida es endureeible per e l caloré

5 ^ Procedimiento de fabricación de artículos recu­
biertos de material raspante; según reivindicación 1 , en

20 e l que la  resina sólida empleada es una resina alquida# 
modificada por aceite# reaccionada con fenól# normalmente 
sólida:

6 & Procedimiento de fabricación de artículos recu— 
biertos de material raspante; segán cualquiera de las

25 reivindicaciones que anteceden, en e l que e l material de 
sostén comprende una pluralidad de capas y está formado 
por la  lig a  de la s capas entre s í ;  mediante una solución 
de una resina normalmente sólida en una resina sintética; 
endureeible por e l calor# normalmente líquida^

30 7 ^ Procedimiento de fabricación de artículos recU¿
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biertos Re material raspante,' según reivindicación 6; en 
e l qoe e l material Ae lig a  para la s capas Ael sosten y 
para adherir los granos raspantes tienen los mismos in­
gredientes!;

S 8 ^ ProceAimiento de fabricación Ae artículos recu¿
biertos Ae material raspante!:

Consta la  presente Memoria 
Descriptiva Ae trece hojas mecanografiadas; escrÍ-¡ 
tas por una sola cara, numeradas Ael 1 a l 13, y 

10 con sus líneas numeradas; a su vez, Ae cinco en
cincos

Barcelona; 16 ab ril 1948 
B;A:
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