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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaiia a la solicitud de wun

.................................... JPATENDE DB INVENCION

a favor de

..ARMOUR. AND COMPAWY
domiciliado en 401 North Wabash Avenue,Ghicaga.....

{I11linods)y BB UUs. o -

PRIORIDAD: de la solicitud de patente estadounidense
no, 154.703 del 24 noviembre 1961,

INVENIROs Herbert William Schnabel, de nacionalidad
estadounidenge,
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Esta invencidn se relaciona con un artfoulo abrasivo y mas parti

oularmente con articulos abrasivos fibrosos y con su método de fabri-
En la formaoién de artfculos abrasives f£ibrosos en los que las =
fibras estan adherentemente unidas en relacidn irregular y se aseguran

granos gbrasivos al articulo, se observa que tales granos tienden a -

agruparse principalmente alrededor de las juntas o puntos donde las -

fibras so enireoruzan y donde hay adhesivo, En la operacidén de sbra-
sidn en la que la lémina o esterilla se pone en contacto con el traba
jo s se desarrolla un sustancial calor en tales juntas o puntos de aqu.
ce y al mismo tiempo los segmentos de fibfas no protegidos son someti
dos & presidn y abrasion, todo lo cual tiende a acortar la duracién -
del artioculo. He descubierto que la duracidén del articulo sbrasivo -
puede.inorementarse ocongiderablementu, al mismo tiempo que se da una -
mayor uniformidad a la superficie acabéda, etoc, utilizando un sgluti-
nante que no sdlo une las fibras en sus puntos de cruce o de contacto
sino que ademis forma uns pelfoula eléstioa‘y sustancislmente contina
alrededor de las fibras, y situando lom granos ebrasivos en relacién
espaciada a lo largo de las fibras, de manera que se forme una armady
ra o vaina protectora de las fibres en todaAsu longitud,

Por consiguiente, un objeto principal de la invencidn es el de -
proporciomar un artfculo abrasivo £ibroso en el que las fibras estén
unides en los puntos de cruce y provistas de una pelicula elastica -
continua que aglutine las pértfculas abrasivas e las fibras sustancid
mente on tods su longitud. ﬁtro objeto es el de proporcionar en combi
nacidén oon una lamina de fibras no tejidas y entrelazadas al azar, un
eglutinante elastdmero que una los granos abrasivos a las fibras sen—
siblemente en toda su longitud. Otros objetos y ventajas especificos
quedaran de manifiesto con la siguiente desoripeidn,

En el adjunto dibujo se ilustra una version de la invencidn en =
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La figurae 1 es una vista en perspectiva de un articulo abrasivo
que incorpora mi invenoién; ¥ la figura 2 es una vista muy etipliada y
parcialment> en seccion de un par de fibras del artfculo mostrado en-
1la fig; 1. .

Bl artfoulo que se muestra en la tig. 1 es ilustrativo de muchas
formas de articulos sbrasivos que pueden utilizarse en la presente in
| vencidn. El articule ilustrado es una placa o lénina de configuracidn
circular oohsistente eh uns masae de fibras relativamente cortas y pre
fariblemente rizadas u onduladas puastas en relaoidn entrelaszada ¥y no
tejida, ouyas fibres ostén unidas forma,udo una placa integral median-
te el uso de un material aglutinante en los puntos donde las fibras -
se encuentran en contacto de oruce entre si, Ligados a las fibras‘tqg
bién por el material aglutinante, hay unos granos sbrasivos como mejx
ge muestra en la fig., 2. La placa o lamina terminada que se muestra -
en la fig. 1 puede usarse para raspar suelos, manualmente o con magui
nas, y para una serie de fines diversos. Ademis, el material-laminar
puede formarse y emplearse con un soparte tal como.bandas para el pu
limentsdo y acabado de metales, madera, plasticos, cuero, etc.

La opsracidn inicial en la formacidn del articulo ‘abrasivo implj
ca la formacidén de la lamina abierta on una capa de egpesor deseéﬁoo
ﬁsta operaciéq puede realizarse manualmente, pero es preferible lle-
varla a cabo de modo mecanico en una méquina Garnett u otra maquina -
formedora de placas fibrosas bien conocida, tales por ejemplo oomowa
Curlator Rand-O-Webber., 9i “se usa una maquinag Garnett, es preferible
emplear una Lapper (fabricada por Prooter & Sohwartz) conjuntamente -
con la maquina Garnett para orear una adicibnal irregularidad en la -
lamina no tejida. Con tal equipo, la longitud de las fibras empleadas
debe ser geﬁeralmente de 1/% a 4 pulgadas aproximadamente, Yo prefie~

ro emplear fibras de 1-1/2 a 2 pulgedas. Las fibras deben incluir unsa
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curvatura tridimensional formada mediante ondulado o rigado, lo oual

puede realizarse por medios mecanicos o bien pﬁr procedimientos gquimi
" cos de ondulado, ﬁa supeffioie rizadé u ondulads produce en el artiou
1o final la necesaria disposicidn abierta o enorestada de la 1lémina.
5 | Eﬁ lsa presénte memoria se deberdn observar las siguientea equiva
- lenciass 1 pulgeda = 2,54 cm.j 1 onza = 28,3 g. § 1 yardaz = 0,83 n?;
.1 pie = 0,305 m, '

Una vez formads le lamina como queda descrito, yo aplico a la ;
misma un elastdmero o aglutinante que esté plastificado y que forme -
10 una pelficula continue a lo largo de las fibras. Por ejsmplo, un aglu-
tinante elastdmero plastificado, sl pulverizerse o aplicarse a la la-
mina de las fibras, forma unas peliculas continuas alrededor de las -
mismas, Que sirven no sdlo para unirlas sino también para envainarlas
e toda su longitud.Es preferible emplear una dispersién acuosa o un -
15 || elastdmero o aglutinante vulcanizado. Bl elastdmero puede ser un cau-
cho natural o un latex, un latex elastdmero sintético o una dispersiom
de'oauchd y ‘regenerado. Como ejemplos especificos pueden citarsge el -
caucho natural, dispersiones de butadieno-esgtireno, dispersiones de =
caucho.de neopreno, cléruro de polivinilo, létex de vinilo, eto.

20 | La pelicula continua de sglutinante situeda alrededor de las fi-
bras proporciona un medio paraunir los granos abrasivos alrededor y a
lo largo de las fibras & fin de formar uns armadura o vaina protecto-
ra alrededor de las mismas, Tal material abrasivo puede incluir cual-
quiera dg los materiales abrasivos bien conocidos o adecuados, tales
25 por éjemplo como carburo de silicio, oxido de alumini, granate,peder-
nal, esmeril y piedra pémez oon tamatios variables de grano.

B aglutinante y los granos abrasivos pueden aplicarse de ﬁna se
rie de maneras. En un método, puede formlarse una.pasta sglutinante
con una dispersidn del grano abrasivo en la misma. La pasta que con-

30 - § tiene al grano puede aplicarse luego & la lémina Tibrosa ya sea medim

Epp——————
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te pulverizacidn, inmersidn o revestimiento con rodillo, En otro mé-
todo, el granc y ¢l aglutinanie pueden aplicarse en operaciones sepa-

radas, aplicdndose el grano por gravédad, rodillo o mediante sedimen-

_taoidn eleotrostatica.Si se desea, puede aplicarse una segunda capa de

aglutinante para conseguir un mejor refuerzo, cuya segunda capa puede
aplicarse también por pulveriggoidn, revestimiento a rodillo o immer-

sién, Beguidamente puede secarse ls lamina fibrosa revestida de aglu-

- tinante y ebrasivo y ourerse a temperaturas apropiadas, que depende-

ran de la naturaleza del material asglutinante empleado.

Bn otro procedimiento, la lamina fib;osa no tejida pue&e S6I SO=
met;da a pulverizaoién, inmersidn o reveétimiento & rodillo con aglu-
tinante por un lado y aplicarse el material abrasivo al mismo por gra
vedad o por métodosg electrostéticos, pudiéndose volver luego la plaoca
y .emplearse la pulverizacién u otro medio de aplicacién para terminar
el otro lado, aplicéndose luego los granos abrasivos, Si se desea,pue
de aplicarse luego una capa de grosor maximo de aglutinante a ambos -
lados delarticulo abrasivo.

Después de que la lamina fibrosa no tejida ha sido revestida con
aglutinante y matérial abrasivo, puede someterse a tratamiento para -
hacer gque @l aglutinante una a las fibras entre s{ y adhicra firmemen
te los granulos & las fibras. Las temperaturas empleadas en sl proce-
éo de curado ppeden gor del orden de 250 a 3259 F(121 a 1639C)aproxi-
madamente, durante un perfodo de hasta unos 10 minutos, lo cual depen
ders del material sglutinante empleado.

"Pueden establecerse ooﬁo gigue ejemplos especificos ilustrativos
de la invencion.

BJEMPLO 1

So formaron en una 1émina; en una maguina Rand-O-Webber,fibras -

de nylon rizadas con longitudes de 1-1/2 pulgadas aproximadamente(15

denieres) pesando sproximaedamente de 3,0 a 3,6 ongas por yarda cuadra
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da y con un espesor de 1/4 de pulgada, Un lado de la lamina fué pulve

-rizado con 15 a 20 ongzas aproximadamente por yards ocucdrada de ung —-

pasta aglutinante que inolufa granos'abrasivoa, cuya pasta tenfa la -

siguiente formulacidns

Partes
Létex de vinilo Geon 576(1dtex plastifioado y for
mador de peliculas, de oloruro de polivinilo,
fabricado por B.F, Goodrich Co.) 100,0
. Resina Aerotex M3(resina de melamina=-formaldehido

obtenible en la American Cyanimide) 34,0
Acelersdor Aerotex AS (endurecedor de la resina -

Aerotex M3 de la American Cyasnimide) 13,0
Carburo de silicio (mimero 500 mallas) 155,0
Agua " 13,0
Triton X-100(agente estabilizador y dispersante de

-1a Rohm & Haas) 0,4.
Negro de carbdn 3,0

Se  observd que la pasta aglutinante penetraba aproximedamente en

un 75 a un 80% de la lémina. Después del pulverizado, se pasd la lami

na & través de un horno seocador de aire forzado a 2509F(1219C) duran~

te 30 segundos aproximadamente, para cuajar el aglutinante, La lamina
paroialmente revestida fué vuelta luego y pulverizada sobre el lado -
opuesto con la misma formulsecidn que ahteriormente se expone, en ocan=
tidad de 15 a 20 onzas por yarda cusdrada. luego se transportd el pgé
ducto revestido & un horno de cursdo fijado & 3258F, durante un perfp
do aproximado de 6 minutos,

.Bl material aglutinante curado utilizado en este ejemplo tenia =
un nimero de durege Knoop de 1 aproiimadamentee

En la anterior operacidn de pulverizado, se empleéﬁﬁa tobers, &e

pulverizacion Binks mimero 42 para pulverizar la pasta sglutinante,y

la velocidad del transportedor fué de 16 pies por mimito, con velooi= .

dadés de transportador del horno de curado fijadas en 18 pies por mi-

nuto.

q
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El articulo abrasivo completo resultd proporcionar una abrasion

y acabado més uniformes, Aplicado & la placa giratoria de una maquina
raspadora de suelos, resultd ser de una duracidn media superior al dg
cuplo de la duracidon de la existente placa ragpadora de suelos comer-
oial usada pars este fin. Cuando la lamina abrasiva fibrosa se fija &
una banda y se emplea para terminar parachoques, se observa la obten-
cidn de un acabado mas fino y la posibilidad de eliminar‘por completo’
ia operacidén de bruiiido hasta ahora considerada neoesaria, y la dura-
cidén media de la banda es suficiente paras aplicarla aproximadamente -
a 500 parachoques, en contraste con la duracidn de las existentes ban
das abrasivas comercialmente revestidas, sdlo utilizables eficazmente
en 15 parachogques.
EJRMPLO 11

Seguidemente se ofrece uns enumeracién de formulaciones adiciona

les que han sido preparadas y usadas como aglutinantes de acuerdo con

el procedimiento del Bjemplo Is

Partes
a) Létex de vinilo Geon 576 155,0
Carburo de silicio (mimero 500 mallas) 155,0
Agua . 50
Triton X-100 0,2
Negro de ocarbdn 3,0
b) Létex de vinilo Geon 576 50,0
Létex de vinilo Geon 351 (resina de polivinilo sin
plastificar, de B.F, Goodrich Co.) 25,0
Létex Hycar 1552 (copolimero de butadieno-acriloni
trilo de The Goodyear Co.) 25,0
Resina Aerotex M3 40,0
Endurecedor ferotex AS 2,0

- ¢) Hycar 1571)

Hycar 1572 100 partes de cualquiera de
Hycar 1552 estos copolimeros 100,0
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- | Resina erotex M3 | 2 8 Q 5 « o

Bndurecedor Aerotex AS
Agua

En la prueba de productos en los que se usaron las anteriores -

formulaciones y con diferentes tipos de material abrasivo, tales oémo
5 carburo de silicio, 6iido de eluminio y otros abrasivos, se observd -
que las particulas sbrasivas espaciadas sobre la pelicula elastica o
elastomera con%inua que roeaba & las fibras organicas léé protegieron
contra roturas, abragidn, acumilacidén de calor, etc.,al mismo tiempo
que oconferfan una forms de corte mas uniforme debido a los granos ebra
10 sivos. Bl material aglutinante tiene preferiblements un numero de du=-
reza Knoop de 1 a 2 aproximadamente, pero pera oiertos usos tal dure-
za puede incrementarse a un numerc de hasta 6, Sin embargo, és.impor;
tante que &l material aglutinante elastdmero tenza una suficiente ples
ticidad que le permita formar la pelfoula ocontinua slrededor de las -
15 fibras, siendo deseable que la pelicula se extienda longitudinalmente
a las fibras para sustentar a las partfoulas abrasivas en toda su lon
gitud y particularmente a lo largo de las porciones de fibra que esta
abiertas y se extienden entre las juntas o porciones cruzadas y aglu-
tinadas de las fibras. A

20 Aunque en la anterior descripcidn he expuesto modificaciones de
la invencidn con un detalle consi&erable a fin de ilustrar a la misms,
se comprendera que tales detalles pueden variarse ampliamente por'los
expertos en la materia, sin aparfarse de la esencia de la invenoidn.

REIVINDICACIONES

25 1, Método de fabricacién de un artfculo abrasive provisto de —-
una lamina de fibras no tejidas y entrelazadas al azar y en contacto
de oruce reofprooco, caracterizado por la formacidn de uha pelfoula -
sustancialmehte continua alrededor de las fibras medimnte un material
: sglutinante elastico quée agluting dichas fibras en puntos de oruce pa

30 re formar una lémins integral, y ademés caracterizado por la f ormacitn
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Tde granos sbrasivos elasticamente aglutinados a dichas fibras por el
citado material aglutinante, en el sentido longitudinal de aquellas,
para formar una armadura proiectora situada zenerslmente on toda la -
longitud de las fibras.

5 2, Método segun ls reivindicacidn 1 caracterizado porque en la
referida estructura la fibrae es nylon,

3o MHétodo segin la reivindicacidn 1 caracterizado porque en la
referida estructura ol material sglutinante es latex de cloruro de vi
nilo plasbificado,

10 ' 4, M8todo de fabricacidén de un articulo abragivo provisto de um
lamina de fibras orgénicas no tejidas y entrelazadas al azaf Yy en oon
tacto de cruce reofproco, caractorizado porgue mediante un material -
aglutinante se forma una pelicula sustancialmente continua alrededor
de.las fibras que aglutina las citadas fibras en puntos de cruce for-
15 nando una limina integral oon fibras que estan abiertas entre dichos
puntosy de aglutinamiento, y por la formacidn de granos abrasivos aglu
.tinados & dichas fibras por el citado material aglutinante y extendi-
dos en relacidn sspaociada a lo largo de dichas porciones fibrosas ebier
tas entre los citados puntos de sglutinamiehto.

20 5., Métodc de fabrioaeidn de un artfoulo abrasivo provisto de una.
esterilla de fibras no tejidas y entrelazadas al azar y adherentemen=
te aglutinadas entre si en puntos en gue se hallan en contaoto, carso
terizado por la formacidn en la citada esterilla de unos espacios Apgr
tos entre ios,puntos aglutinados de contaoto a travée de los cuales
25 extienden libremente porciones fibrosasy por la formacion mediante un
material aglutinante eldstico de una pelfcula sustancialmente cbntij
nua alrededor de las fidbras y de granos abrasivos aglutinados a dichas
porciones libres de las citadas fibras sustancialmente en toda sullqé ‘
gitud,

30 6, Mtodo segun la reivindicacidn 5 caracterizado porque en la
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referida estructura se aglutinan también granos sbresivos a 'dichas fi

bras én sus puntos de contadn,

7. Uétodo de fabricacidn de un artfculo abrasivo que comprende
una léming de fibras no tejidas y entrelamadas al azar y eh contacto
de cruce reciproco, ouyas fibras estan aglutinadas entre si en los -
puntos donde forman contacto y se oruzan formando una léming integral
provista de porciones fibrosas libres extendidas entre dichos buntos
&e aglutinamiento, caracterizado por el recubrimiento continuo de di-
chas poroiones fibrosas libres mediante un aglutinamiento elastomero
y por la formacidn de granos abrasivos extendidos en el sentido lon-
gitudinal de dichas porciones fibrosas libres sustancialments en toda
su longitud y fijados a las mismas por el referido aglutinante.

8, 8e reivindica por ultimo como objeto sobre el cue ha de re-
caer l& Patente de Invencidn que se solioitas" METODO DE FABRICACiOQ'
DE UN ARTICULO ABRASIVOM. , |

Todo tal ¥ vonforme gueda descrito en la pregonte momoria que
consta de diegz hojas escritas a méquina y dibujos adjuntos.

Madrid, 4 Septimbre 1962,
ALFONSO UNGHIA
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