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El presente inventé gse refiere o dispositivos ebrasgsi-
vos fibrosos no tejidos de estructura sumamente abierta que
tienen un vo;umen.muy grande de huecos (es decir, de baja
densidad), cuyos Gispositivos son de especial utilidad para

5 le industria de comservacién de suelos, para las operaciones
de fregado a meno tales como las realizadas en cocinas domés
ticas por.las amas de casa, asi como en diversas operaciones
abrasives industriales.

Desde mucho antes del presente invento, durante los 4l

‘.
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timos veints 6 treinta afios, los dedicados a la industrie
de la conservacidn de suelos han empleado casi exclusiva-»
mente cepillos de fibra accionados giratoriamente, o disw
positivos de lans de acero accionados mecénicamente por me
dios de accionamiento rotativo, en el raspado ¢ fregado de.
cera sucia o similar de pisos, y en el pulido de ceras pre
viemente extendidas. Aungue se han propuesto de vez en cuan
do diverses construcciones que contienen abrasivos, no sa-
bemos de ninguna que haya alcanzado hasta el presente acep=-
tacidn alguna significativa comercial en el campo de la con
servacibén de pisos.

Independiantemente del largo periodo de afics durante
los cuales la industria de conservacidén de pisos ha emplea-
do cepillos y lana de acero, tales dispositivos tiznsn nume
rosas. desventajas. Los cepillos no comunican suficiente ac~
¢cidn abrasiva para ser especialmente Utiles en el raspado
comercial de ceras antiguas ¢ similares de las superficies
de los pisos. Ademds, son dificiles de limpiar después de
su uso. La lana de acero, el articulo mds usado en las ope-
raciones de fregado de suelos, tiene numerosos inconvenien-
tes significativos. Su accidén abrasiva es limitada. Bipida-
mente queda cegado con la cera y los residuos, y es diffeil
de limpiar. Ademis, al desgastarse el estropajo de lana de
acero invariablemente se desmenuza en particulas metdlicas
0 pequelios alambres gue Se rompen y quedan sobre la super-
ficie del piso. Inevitablemente, muchos de ellos quedan sin
recoger en las subsiguientes operacionss de fregado con ba-
yeta. Tras ser sometidas a la humedad, las particulas resi-
duales de lana de acero se oxidan ridpidamente, inolusp en

unas hores o durante la noche, dejando sobre el piso feas
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manchas de 6xido, dificiles de quitar, de muchas veces su
tamafio. Adicionalmente, esas pequefias particulas de acero
residuales, que son muy conductoras, pueden alojarse en
contaqtos de relés eléctricos sensibles o de otros apara-
tos eléctricos, originando cortocircuitos. Tales particu-
las son inadmisibles en hospitales y %también muy poco deses
bles en numerosos edificios industriales. Los esﬁxopajos de

lana de acero estén ademés sometidos a rozaduras o desgarra

mientos cuando chocan o entran en contacto con patas de mue
bles, rodepieg y similares. En tal caso tlenden a apelmazar-
se, dejando de ser uniforﬁes e inutilizéndose con ello el
estropajo prematuramente. De hecho, los estropajos de lana
de acero no se suelen deSgéstar por completo, pern ¢ blen

se oxidan o bien se “apelmazan®, alm conservando gran parte

- -

de su espesor original.

E1l espesor del estropajo de lana de acero comercial
usual necesario para una resistencia adecuvada es de aproxi-
madamente 38,1 mm. Esa profundidad extrems permite que los
detritus procedentes del piso gque estd siendo limpiado pa-
gsen a. través del interior del estropajo y sean lanzados cen
trifugamente desde los bordes del estropajo. Los rodapies,
128 paredes, etc., son con ello salpicadas y ensuciadas hag-
ta. una altura de varios centimetros. De ese modo se alargan
materialmente y se complicen las operaciones de limpieza.

Estes diversas desventajes de los estropajos de lana

" de amcero vienen siendo reconocidas desde hace largo tiempo

~en la industria de conservacién de pisos. Otra. desventaja

bien conocida, sin embargo, y una de las més significativas
pare las empresas comercilales en gue preside un criterio de

econonfa, es la lentitud y la imperfeccidn con que estos IO
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duetos comerciales anteriores raspan o limpian la superfi-
cie de los pisos, y el largo tiempo que se requiere para la
limpieze después de su uso. Egte hecho queda evidenciado por
el coste de la mano de obra,por si sola, en la conservacidn
ordinaria. de pisos, que constituye un porcentaje despropor-
clonado del 85 al 90 por ciento del total. No obstante, los
cepillos y la lana de acero, usados hasta el préseﬁﬁa como
se ha descrito en lo que anteceds, han continuado largo tiem
po. siendo virtuslmente las Unicas construccicnes de empleo
generalizado en las operaciones comerciales de fregado de
pisos.

Pese a las desventajas inherentes a la lena de acero,
los articulos o dispositivos fibrosos que contienen abrasi-
vos. que se han propuesto de vez en cuande no han llsgado ja
nés a. alcanzar realmente un éxito comercial como sustitutos
de la lana dea acero. Alm asi, se conocen desde hace largo

tlempo sstructuras fibrosas de un tipo o de otro, que con-

. btienen granos abrasivos. Por ejemplo, la patente de EE.UU.

de Hurst, Nimero 2.284.738 describe una esterilla fibrosa
comprimida formads serodindmicamente impregnada de resina y
de mineral abrasivo. Por 1o que respecta a tales estructu-
ras abrasivas fibrosas comprimidad, véanse también las Pa-
tentes de EB.UU. de Benner y otros, Nameros 2.284.715 y
2,284,716, concedidas con fecha. 2 de junio de 1.942, y las
Patentes de EE.UU. de Wescott, Nfimeros 1.668.475 y 1.668.476
concedidas con fecha 1 de mayo de 1.928. También la Paten-
te. de EE.UU. de Loeffler, Nimero 2.327.199, concedida con
fecha 17 de agosto ds 1.943, describe un sustituto especifi
cado para lana. de acerd, disellado especialmente para usos

de cocina. Tales referencias se separan y son la antitesis

.. 906788
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de lag estructuras abrasivas sumamente abiertas de densi-
dad extremademente baja. Por ejemplo, la estructura de
Logffler consiste en una guata de fibres largas de yute
o de sisal impregnadas aparent emente por completo en lasg
partes exteriores de 1o misma de resina. y de abrasivo. Ia
parte interior del dispositivo no esta impregnada ni con
reaina ni con abrasivo, de maneraz que se.propordioha un co
jin central deformable con el fin de permitir cierta elag-
ticidad de la estructura resultante. Despuds de la impreg-
nacién, se densifica la estructura, siendo "moldeads o com
primida a la forma final deseadaM,y curada.hEn.la medida.
8n que nosg ha sido posible deter&inarlo, la eatructura de
Loeffler ha tenido un uso comercial escaso o no extendido
para la finalidad deseada, es decir como sustitubto de la
lana de acero. ﬁ

Independientemente del deseo y de la necesidad des-
de largo tilempo semtidos, e independientemente de cualquier
técnica anterior, nadie con anterioridad a nuestro inven-
to ha proporcionado a la industria comercial de la conser
vacidén de pisos estructuras que superen o soslayen las des
ventajas antes enumeradas inherentes a las estructuras ac-

tualmente importantes comercialmente para la. conservacidn

de pisos o el fregado de pisos. Nuestras estructuras, por

otra parte, superan y soslayan de une manera decisiva y con

vincente esas desventajas, y proporcionan asimismo nusvasg
ventajas positivas. Estan tenlendo amplia aceptacién comer-
cigl como sustituto de las estructuras de lana de acero des

de largo tiempo usadas.

Para conseguir estas y otras ventajas importantes,

algunas de las cuales se sefialarén especificamente en lo

0 Q} 788
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que sijue, proporcionamos un velo ligero tridimensional no
tejido abierto esponjado uniforme formado de muchas fibras
organicas, tenaces, durables y flexibles dispusstas desor-
denadamente entrelazadas, gque presentan elasticidad y re-
sistencia sustanciales tras ser sometidas prolongadamente

a la accidn del agua o de aceites. Ias fibras del velo es-
tan firmemente aglutinadas entre si, en puntos en que se
cortan y se tocan unas con otras, medisnte glébulcs de un
aglutinante orgdnico, formendo con ello una estrucinra in-
tegrada tridimensionalmente. Distribuidas dentro del velo

y firmemente adheridas mediante glébulos. de aglutinante en
diversos puntos espaciados a lo largo de las fibras hay par
ticulas de abrasivo. Los numerosos intersticios entre fi-
bras adyacentes permanecen sustancialmente vacios de aglu-
tinante y de particulas abrasivas, proporciondndose asi una
egtructura compuesta de densided sumemente baja gue tisne
una malls de numerosos huecos relatlivamente grandes inter-
comunicados. Estos huecos representan al menos aproxinada-
mente tres cuartos o cuatro quintos, y preferiblemente mas,
del volumen total ocupado por la estructura compuesta. Nues

tras estructuras son tan abiertas que en el espesor de apro

ximadamente 6,35 mm. son muy trasliicidas o incluso transparen

tes cuando se exponen a la luz, por ejemplo, a la luz diur-
na corriente, en condiciones en gque sustancialmente toda la
luz que incide sobre los ojos del observador pasa a través
de la estructura. Adicionalmente, las esgtructuras son flexi
bles y fécilmente compresibles, y, al liberarse subsiguien
temente la presidn, recobran esencialmente por completo la

forme inicial no comprimida.

Tas congtrucciones de abrasivo fibrosas sumamente

- 306788
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ablertas esponjadas y de poco peso resultantes presentan una
accibén abrasiva. notablemente eficaz y dnica, al conbrario |
de. lo gune seria de esperar de tal tipo de estructura. Son
esencialmente de naturaleza que no se ciega ni se llena, eg.
pecialmente cuando se usan juntamente con liquidos. tales. co
mo agua y aceites. Pueden ser fécilmente limpiadas por sim—
ple lavade con un liquido de Iimpieza, secadas y dsjadas du
rante perlodos sustanciales de tiempo, y pueden usarse lue-—
go nuevamente..

Lo muy abierto y la beja densidad de los dispositivos
de que se trata se ven gréficamente si se hacs refsrencia a
los dibujos que se acompaflan. La. Figura 1 de-los dibujos es
una. reproduccidén fotografica, muy ampliada como se ha indi~
cado, de una forme de nuestirag estructuras abrasivas de ba—
ja densidad mostrando: glébulos: de resina.o de aglutinante ad
hesivo que a;glufginan-. Izs £ibras: entre. sl en puntos. en. que se
crugan. y- se. tocan una. con: obre. para. formar con ello una. efe
’c:cuc*hura.: integrada. tridimensionalmente. Empotradas dentro: de
los. glébulos. y aglutinadas asi firmemente a las fibras, hay
particulas. de abrasivo, que. pueden verse inspeceionando cui.
dadosamente log glébulos. de re'éina de la. Pigurs l. Los in-
torsticios: entre. las fibres estin susiancialmente. vacios. de:
resine o de. abragive, superando. el volumen de huecos. de la.
gstructura. representada el 90 por ciento. En realidad es: evi
dente que no se produce la impregnacidén (en el sentido en
que se emplea: normslmente. ese término) del wvelo por el aglu.
tinante y el abrasivo. Una malla que se exblends tridimensio-
nalmente de huecos grandes. que. se intercomunican. y que 'se
extiende: & 1o largo del dispositivo queda definida. entre: las
fibras: tratadas. Das fibras en gran parte no revestidas o

306768
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dnicaments con un revestimiento. muy delgado, son elisticas.
y deformables, permitiendo- que. la estructura sea sumamente»% .
flexible y deformable, con lo que. las particulas. de abrasi4fg2
vo son sumamente eficaces. ;?
La,Figura-z.de los dibujos: es una vista fotografica. //
en seceidn transversal, ampliada como se ha indicado, de
otra. foma de nuestro invento que es. particularmente adecua.
da como. dispositivo para raspado o. fregado de plsoz. En esg-—
ta. estructure las. fibras estan aglutinadas. en sus puantos. de
cruce. mediante dos. tipes distintos. de aglutinante, siendo la
estruetufa.de cada uno. de ellos de forma.de glébulos. Los
glébulos. més oscuros, situados en general en la mitad infe
rior de la profundided de la estructura, consistern on gra-
nos rizidos relativemente duros que conbtienen aglutinante
y en granos. abrasivos gue se adhieren a las fibras aldsti-
cas.. Los glébulos nmds. claros de aspecto ondulante, dispues-
108 en general en la mitad superior, comprenden un material
aglutinante de caucho elédstico que tiene una resigtencia.
nuy elevada a los esfuerzos. de desgarramiento aplicados. a
la estructura durante su uso. La. estructura es sumamente.
abierta y de baja densidad en todas. sus partes, con huecos
que se intercomunican definidos. por las fibras y el agluti
nante rigide de mineral abrasivo y el aglutinante de caucho.
Bn realidad, la. estruciura. repressntada tiene un volumen de
huecos de aproximadamente el 90 por ciento. Al igual que en
la estructura de la Figura 1, cuando se acerca a la luz de
nanera gue sustancialmente los. tnicos rayos de luz que in-
ciden sobre los ojos. del observador pasan a través de la es
tructura, es notablemente traslicide. y casi transparente,

inclugo aungue tenga un espesor de gproximadamente 6,35 mm..

306788
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Cuando se mantiene en una corriente. de agua. corriente pro-
cedente de un grifo, la.' corriente sbélo es desviada ligera—
ments al pasar a través. de la estructura, lo que pone de. ma.
nifiesto la gran facilidad de limpieza. de la misma..

La gran abertura y la baja densidad. de nuestras es—

tructuras. se ha. comprobado gque es de impoxrtancia sustancial.

Preferiblemente se mantiene el volumen de huecos dentro. del
margen desde aproximademente ol 85 por ciento has.té,, al me~
nos aproximadaments el 95 por cilento. Las estructuras en que
el volumen de huecos es algo inferior al 8% por ciento, son
Gtiles. para nuestros fines aunque corrientemente no se re-—
comiendan. Por otra parte, cuando el volﬁmem' de huscos sa ha
disminuido a menos de aproximadamente el TS5 por cizanto, sa.
ha. comprobado que disminuyen ripidamente las. progiadaé[éa s0:
bresalientes. y ventajosas. Por ejemplo, la facilidad de la~-

vado o de limpieza de las estructuras de fregado. de pisos,.

y con ellas el arrangue con el material abrasivo por unidad.
de tiempo, etc., disminuyen.. Sorprendentemente, la exirema.
traslucidez. disminuye. rdpidemente. para tales margenes. infe.
riores de volimenes de huecos. y de abertura..

Preferimos formar el componente de wvelo de nuestras.
estructuras. combinadas a partir de fibras sintéticas tales
como de nilén y de polidsteres (por ejemplo, de'Dacron™ ).
La. uniformidad y la calidad de tales tipos. de fj:”b.ra p,ue‘den:
controlarse estrictamente. Ademds, esas. fibras conserven. sug.
tancialmente sus propiedades fivsieas cuando son humedecidas.
con. agua 0. con aceites. También pueden utilizarse diversas.
fibras. naturales que son flexibles, eldsticas, durables. y

tenacos.. Por ejemplo se ha visto que es adecuado el hilo de

seda, v también la cerda. de cgiéloﬁe?ﬁgl 8%ara algunas

-0 -
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aplicaciones.. Por otra parte, puésto gue las estructuras

aqui. descritas suelen estar sometidas. a la acelén del agua.

y/o de los. aceites, deberin seleccionarse fibras. que manten

gan sustancialmente sus caracteristicas esenciales al ser
sometidas & medios. a los cuales. resultardn expuestas en el
uso particular deseado. Se ha comprobado, por ejemplo que
las fibras de acetato de celulosa y de rayén de vigcose PO
seen malas. caracteristicas ds resistencia en himedo y no son
generalmente. adecuadas en las construcciones. para conservg
¢ién de pisos. o0 para fregado de cocinas de que aqui. se tra—~
ta. Sin embargo, cabe mencionar que ciertas deficiencias en
algunas fibras, por ejemplo la baja resistencia en himedo,.
puedsn mejorarse mediante tratamiento apropiado de las mis~
masg..

Cuendo las “fibras" consisten realmente en una serie
ds pequeﬂas'fibraé individuales, como en el caso del hilo
de seda deben tomarse precauciones contra la penetracidn
fragilizante. de la fibra compuesta por la resina aglutinan
te. Ello puede evitarss, por ejemplo, aprestando el compues.
t0, o empleando en 41 un 2lto grado de retorecido.

Ia longitud de las fibras. que pueden. emplearse depen=
de en nmuy gran medide de las limitaciones dsl equipo.§e ela
boracién en que se forma el velo abisrto no tejido. Para la.
fomacibn de este éomponenﬁe de nuestra nueva combinacion
preferimos los equipos "Rando-Webber" y "Rando-Fesder! (lan-
zados al mercade por lancurlator Corﬁ., ﬁochester, H.&.),
descritos de diversos modos en las Patientes. de EE. UU. de
Buresh, Minmeros 2.744.294, INmero 2.700.188 y Nimero 2.451.95
¥ en la Patente de Langdon y otros Nimero 2.703.441. Con tal
equipo de elaboracién, la longitud de la fibra deberd mante

306788
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nerse ordinariamente entre aproximadamente 12,7 y 101,6. mm. y

prefiriéndose la longitud normal de 38,1 mm. No obstante,

con otros. tipos de equipos pueden utilizarse perfectaments-
fibras de diferentes longitudes, o combinaciones. de las mis
mas, para formaer los velos ablertos esponjados de las carac.
‘teristicas finales deseadas aqui especificadas. Andlogamen
te, el espesor de las fibras no es usualmente un faetor cru
cial (aparte. de. la.elaboracién) por lo que respecta a la
elegticided y a la tenacidad finalments deseadas. en al vew
lo resultante. Con el equipo URando~Webbexr®, los espesores.
recomendados de las fibras es{:é.n comprendi&os; en el margen.
desde aproximadamente 25 hasta 250 micras.. .

Con objeto de obtener el méximo de esponjemiento, de:
abertura y de cualidad tridimensionsl en el velo es prefer;.;,
ble que en todes. las fibras o en una cantidad sustancial de:
ellas se fije un rizado. No ohstanie, el rizado es innecesa.
rio cuando se emplean fibras que se entralazan facilmente.
por si mismas unas con otras para formar y retener una. ro-
lacién esponjada. muy abierta en el velo formado.

Pueden emplearse numerosos tipos v clages: de aglutie
nantes de minerales abrasivos. Para seleccionar esos compo-
nentes, son de considerar su capacidad para adherirse fipe
memente tanto a. la. fibra como al mineral abrasivo empleado,.
agi{ como su capacidad para conservar tales cualidades de

adherencis. en las condiciones ds uso. Generalmente, es con

"~ mucho preferible gue los materisles aglutinantes presenten.

un. coeficiente de rozamiento més bien bajo en el uso, poxr

ejemplo, gue no se pongan pastosos o pegajosos cOmoO cConge—
cuencia. del calor originada por el rozamiento. L este res~—
pecto parecen las mejores: las composiciones de resinas ri-

306788
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gldas relativamente duras. Sin embargo, algunos materieles

que pox gi mismos tienden a ponerse pastosos, por ejemplo

" las composiciones de caucho, puede hacerse que sean Gtiles

cargéndolos apropiadamente: con cargas en particulas. Entre

los aglutinantes que se ha comprobhado que son egpecialmen—

te adecuados se incluyen las resinas de fenol aldehido, las
resinas butiladas de urea y aldehido, las resinas spoxidi—
cas, les resinas de poliéster tales como el producto de con
densaclén de los anhidridos maleico y f£idlico y el propilen
glicol. |

Lag cantldades de aglutinantes empleado se ajustan or
dinariamente haciz el minimo compatible con la aglubtinacidn
de las fibras entre =i en sus puntos de contacto de nruce,
vy en el caso del aglutinante de abrasivo, tambidn con la
aglutinacibn firme de los gramos de abrasivo. Tos aglutinan
tes. y cualquier disolvente desde el cual ss apliquen los
aglutinantes, deberin ser también saleccionados teniendo pre
sente la fibra particular a ser usada, de manera que no se
produzca. la penetracibén fragilizante de las fibrag.

Una. vez. descritas nuestras nuevas estructuras de un
modo general, se ilustrardn a continuacidén todavia mis las
mismas, y se expondri el modo en que pueden ser producidas,
utilizando para ello como ayuda.los ejemplos siguientes es—
pecificos..

Ejemplo T
En este ejemplo se describe la fabricacibn, en condi~

ciones comexciales, de un dispositivo para Lregar pisos, tal

cono el representado en la Figura 2, en que se enplean dos

tipos. de aglutinante. En. primer lugar se prepara una pasta

- 306788
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mulacidnz

Resina "Versamid® 125" (una resina de poliamida
de ’l:erm:‘;nacién aminics del 100% de. gélidos, pro~
ducto de reaccibn de 4cidos polimercs grascs. y

de poliaminas alifdticas que tienen una viécosi-

0.
dad de aproximadamente 50.000 centipoises a 2L ¢

¥y un valor aminico de aproximademente 305 gramos.

de ragina. por equivalente de amina, obtenible

de la General [ills, Minneapolig, Minnesota.
Tales resinas, aunque tienen indices de amina.
algo menores, figuran descritas en la Patente de
Renfrew y otros Nimerc 2.705.223, concedida con
fecha 29 de Marzo de 1955) siescorrcnccnronncons
Una. regina. de fenol formaldehido con catalizador
de hage de fase A que tiene una relacidn molar
de fenol:formaldehido de 1:1,8 (82% de no volé~
TILEE) v o e 0 e b - e e s b e e e e e
Disolvente (MCelosolve! (Etilenglicol monoetil
E562) v v o e e e . T,
Minersl abrasivo de carbura de silicio de gra-
N0 180 v o o o oo wsee o6 0 o o b b oo wow

Total o v o o o o o

"de abrasivo y aglutinante, de acuerdo con la siguiente f£ér-

4,5

49,4.

37,2

63,5
154,68

La. resing de fenol aldshido se aflade a2 un revestimienw

to de depbsito de presidn de acero inoxidsble que.

tleng una.

capacidad de aproximadamente. 189 litros, & continuacidén de:

1o cual se afiaden el disolvente y la resine. de "“VersamidW.

EL contenido se mezcla luego a fondo con un mezclador de hé

¥
@@wi@
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eT a0
: %
s



10

15

20

30

lice de gran veloecidad, por ejemplo un mezclador WLightnin%.
Tuego se 2justa la viscosidad de la composicidn de aglu.ti—.
nante & 150-190 centipoises a 24°¢ por adicibén, en la medi-
da. necesaria, de disolvente %“CelosolveY. EL revesbtimiento de
depdsito se coloca luego en un &epési‘b.c; a. presibn, que va
aquipado de un agitador acclonado por motor, y se fapa el de
pbsito. Se comienza entonces la agitacidn, durante cuyo tiem
po se aflade el mineral abrasivo, a continuacién de lo cual
se clerra herméticamente el depdsito. Se continfda la agita—
cién durante la subsiguiente aplicacidén del contenido del de
pbaito al velo, como se ilustrari.

Se prepara también una composicidn de aglutinante adhe
siva de caucho. Se afiaden 90,7 kilogramos de un lidtex de co
polimero de aserilonitrilo y butadienc caucho de (40 por cien
to de sblidos en peso), siendo la relacidén de bubadieno:
acrilonitrilo de aproximadamente 60:40 -(obtenible de la B.F.
Goodrich. Co. con la marca comercial Hycar Iatex 1561), a un
depbsito de presidn de 189 litros de capacidad. También se.
afladen agentes acelerantes, estabilizadores y de curado pa
ra favorscer el curado del copolimero a un estade cauchoide
eldstico estable en las condiciones de curade que se especi
fican en lo que sigue. Iuego se cubre el depbsito y se cie~
rra herméticamente. Se comiensza la agitacibén, produciéndose
con ello el mezclado a fondo de los ingredientes, contimudn
dose asimismo la agitacidén mientras se usa la mezcla.

Los. dos depbsitos a presién que contienen las respec
tivas composiclones. de adhesivo se cierran y se ponen a pre
sién, a una presidén de aplicacién del orden de aproximada—
nente l,4kg/cmz manémétricos. Los depbsitos de presién que
contienen la pastba. que contiene abrasivo y El.a compesicidén
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adhesiva de caucho son conectados respecthivamente a cabezas
de pulverizacién en diferentes cabinas de pulverizacibn, co
mo se describe con mayor detalle en lo que sigue.

Tuego se forma un velo tendido al aire, no tejido, muy
shierto de poco peso de 1.016 mm. en una méguina "Rendo-
Webber", lanzada al mercado por la Curlator C.or;po‘i-a;l:ion de.
Rochesf{:er', Nueva Yoxl. Bl velo estd formade por fibres de ni
1én cortadas de 38,1 mm. con rizado f£ijado, de 15 denier
(un diémetro de 45 micras). Inicialmente, las fibras son ali
mentadas. a une maquina abridora. garnett c.onvencionél para
goltar y separar las fibras de los cordonas en que vienen
muchas de ellas segin se reciben del fabricante, sieri;lo. eg
ta operacidn preliminar sumamente deseable pero no esencial.
La fibra corta.d’a-.: suelta procedente de la méquina abridora.
garnett es luego transferida a la cé.j,a.. de alimentacibn de
la. méquina. "Rando-ilebhexrt, manteniéndose la caja de alimen
tacién 1lena entre aproximac‘l‘ament.e; la cuarta. parte y las
tres cuartas partes, en interés de la uniformidad del velo.
Tuego se pone en marcha la midquina y se ajusta para formar
un velo desordensdo que tiene un peso comprendido dentro de
log limites de tolerancia de 1,08 a 1.2 gramos por sscciém
de 101,6 mm., por 152,4 mm.

Cuando la. miguinz “Rando-febber® estd produciendo um
velo ablerto uniforme dezjfcro de las. tc;leraneias. deseadas,

el velo procedente de la méquina. es conducldo a un sisteme.

‘de cinta transpartadoras continua. en donde pase. a través de

una cabina de pulverizacidn, siendo en ella rociada conti-

nvamente la superficie superior del wvslo con paata de resi-
na. y ebrasivo atomizada. Dentro de la cabina, a wna distan
cia de aproximadamente 0,91 metros por encima desl velo hay

_ 306788
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digpuestas miltiples boquillas de pulverizacién, montadas
para. movimiento alternativo a trawvés del velo perpendicular
mente a. la. direccidén del movimiento del velo. Puesto que
esas boquillas de pulverizacibn estdn conectadas al deplbsi
to de presién que contiene la pasta de resina y abrasivo,
estén provistas de puntas de carburo de tungsteno resistenw
te a la abrasidén, siendo las aberturas de las onvillas de
1,626 mm.

En el presente ejemplo, el velo se forma a ana veloci
dad constante de aproximadamente 3,05 m por minuto y estd
soportado por un transportador que se mueve a2 la misna velo
cidad. Los ajustes en el peso de la pulverizaciéh se hacen
ajustando la presibén de aire en el depdsito de presién, lo
que a su vez permite la variacidn en le cantidad de pasta qus
pasa a través de las boquilles. al velo. El tamafio de las go-
tltas de pasta es controlado variando la presidn de 2ire de
atomizacidn en lag boquillas..

la.presibén en el depdsito que contiene la pasta de

resina 7y abrasivo se ajusta de manera. que sean aplicados al
velo. de 4,56 a 4,98 gramos una base de peso en seco por seg
cidén de 101,6 mm, por 152,4 mm,. El ntmero de boquillas em—
pleadas puede variarse de manera que se permita mantener men
tener la presibn. del depbsito dentro de limites convenientes,
por ejemplo entre aproximadamente 0,63 y 2,11 kg/cmz manoné
tricos. Para la operacién que se estd describiendo, suele ser
lo adecuado disponer dos boquillas.

V Las cabezas de pulverizacidn que se musven altermeti-
vamente en sentido lateral proporcionan una cobertura unifor
me: para. el velo en toda su anchura..

Una vez pulverizado, se hace pasar ol velo a través de

306788
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un horno de secado y curado de 6,10 m equipado con grupos
de unidades de ldmpares de rayos. infrarrojos de densidad.
variable en cada extremo del horno, y provistos de un sumi
nigtro de aire caliente. Alre. a una temperatura de aproxi-.
madamente 149°C entra. por el centro y es evacuado por amhos.
extremos. del hormo. Bien entendido, por supuesto, cue tales.
condiciones. de Ffunclonamiento pueden no servirrpara;hornos;
de: diferente tamafio o longitud, o cuando la velocmdad de re
corrido dsl velo pulverizado ‘es sustancialmente difsrente.
de la que aqui se ha empleado.

En todo caso, sin embargo, las condiciones del horno
se ajustan preferiblemente de manera que el welo tratado gue:
sale. no esg. pegejoso. al tacto mientras;eété #odaviaﬁoaliexb—
te, ¥y sin embargo los glébulos. de. resina aplicados. a las fi
bras. del velo no presentan ampollamiento por calor en el exa
men al microscoplo.

Deépués de pasar desds el horno, el velo es inverti
do y colocado en uwma segunda cinta transportadora, estando
shore. la superficie no tratada del velo diépuesta hacia arri
ba. El vslo es. entonces conducido a una segunda cabina de. ‘
pulverizacidn, similar a la primera, en que es aplicade Ia
composicidn de caucho al velo a ﬁravéa de boquillas que se.
nueven alternativamente en sentido lateral. ElL peso de la
p,ulvexizacié_n' en esie tratamiento se mantiene de 2.7C23.30

gramos. poxr. seccidn. de 101,6 mm. por 152,4 mm.. sobre. una. ba=

Se en Seco..

A continuacidn se conduce el velo a través de un so-
gundo horno de 6,10 m de largo similar al primere y situa--

do inmediatamente encime de éste, siendo secado y parcial-

mente vulcanizado o curado el tratamiento de caucho a un es

u.lx I‘J\‘ éx 7 /" %
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tado no pegajoso, cuidéndose de evitar el ampollamiento de
los glébulos de caucho, que pueds resultar si se calienta.
el velo a. una temperatura demasiado elevada o durante un
tiempo excesivamente largo.

El producto formado continvamente como se ha descri-

to, es arrol}ado gsobre nicleos de malla de alambre de 254
mn. de difmetro en longitudes de 91,4 a 113,75 m. Cada ro-
1lo es lusgo calentado en un horno durante aproximadamente
13 horas adicionales a una temperatura de 99 a 104eC, segin
viene determinada por termopares situados a lo largo del cen
tro de los nucleos, para completar el curado de los consti-
tuyentes de resina. A continuscidén del curado se corta el
producto al tamafio deseado y se embala para su envio al co-
mercio.

Bl compuesto resultante tiene un espesor de eproxima-
damente 6,35 mm. Es de aspecto gris por el lado gue lleva
incorporada la composicién de pasta de resina y abrasivo,

y el tratamiento de caucho por el lado inverso tiene un ag=
pecto blanco o ligeramente blanguecino. E1 volumen de hue-
cos es del 90 por ciento. Cuando se mantiene el dispositivo
0 estropajo entre el ojo y una fuente de luz, es sumamente
traslicido, Bs decir, los objetos son claramente visibles

a su través, lo que revela numerosas trayectorias no obs-
truldas a través del espesor del dispositivo. De hscho, cuan
do se mantiene el dispositivo muy préximo al ojo, elimindn-
dose asi toda la luz incidente sobre el ojo gue no pasa a
través del dispositivo, aparece como virtualmente transpa-
rente. Cuando es mantenido bajo un grifo de agua, una co-~
rriente de agua bastante répida pasa a través del disposi-
tivo casi sin obstruccidn. E1 dispositivo es flexible y pue
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de ser arrugado y plegado en forma muy parecida a como se
hace con un palfio de limpieza, y ser luego extendido plano
en su estado original., Aungue la superficie abrasiva del
dispositivo es dspera al tacto, no por ello es molesta. In
cluso aunque las respectivas composiciones de aglutinante
son pulverizadas sobre el velo en cantidades bastanie pe-
quefiag, los glébulos de aglutinantes (que contieren parti-
culas de abrasivo en el caso de aglutinante de abrasivo) se
recozen en y junto al menos a un nimero sustancial de pun-
t0s en que las fibras se cruzan tocdndose, para forﬁar con
ello la estructura integral tridimensionalmente.

La construccién compuesta del presente'ejemplo 28 de
egpecial utilidad con un dispositivo para fregar pisos ro-
tativo. Para tal uso so emplea el dispositivo en fcrma de
disco. En las operaciones de conservacidén de pisos, la su-
perficie abrasiva del disposit;vo estd situada sobre el pi-
80 g ser limpiado y en la parte superior va colocado un dig
positivo de. accionamiento accionado mecdnicamente de manera
rotativa por cualquier maquina de comservacidn de pisos ro-
tativa usual. Ia. cara del dispositivo de accionamiento en

contacto con la superficie cauchutada del dispositivo estd

compueste preferiblemente de un material elastico y provis-

ta de numerosas protuberanciss elasticas en forma de bloques
de superficie plana, estando las superficies de aplicacién
gl dispositivo de las mismas sustancialmente en un plano co-
min. Las protuberancias definen canalés que se extlenden a
la pefiferia dsl disposifivo de accionamiento,

En una operacidn de fregado de pisos convencional, se;
extiende una solucidn de limpieza por frotacidn, por ejemplo

una solucibn jabonosa, y sobre el 4drea hﬁmeda se hace pasar

\‘i] Iy t.z
&
N1t ﬁ’g r“
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inmediatamente la mdquina de conservacidén de pisos rotati-
va que acclonza al dispositivo de frezado. A continuacibn
de la pasada con la maquine, el piso limpio se enjuags con
una bayeta y se deja secar.

Se ha comprobado que empleando el dispositivo de fre~
gado de pisos del presente invento, en lugar de un disposel-
tivo de lana de acero usual, para el rascado de cera vieja
de los pisos, tal como en edificios industriales y publicos,
se obtiene una economiz en tiempo del orden del 35 por cien~
0 0 superior. Puesto que el coste de la mano de obra es del
orden del 85 por ciento del $otal, el uso de nuestro dispo~-
sitivo permite una reduccidn del orden del 30 por clento del
cogte total de la operacidén de conservacién de pisos. Con
nuestros dispositivos pueden usarse méquinas de conservacidn
de plsos automdticas con rendimientos méximos. Se disminuye
el cansancio del operario. Ademés, se ha comprobado que la

calidad del fregado es muy superior a la obtenida usando dig

positivos de lana de acero usuales. Por ejemplo, acumulacio-

nes producidas a lo largo de afllos de cera y de suciedad se
hen eliminado con ayuda de tan solo una pesada sencille o
doble con nuestres dispositivos de fregado de pisos, cuando
hasta el presente se consideraba necesario rascar el piso a
mano con accesorios tales como espitulas. |

Los materiales rascados del piso son rapidamente lava-
dos con la solucidén de limpieza a través de la malla abier-
ta. de la estructura del abrasivo, y eliminados debido a la
fuerza centrifuga. A este respecto, los canales formados en-
tre lag protuberancias del dispositivo de accilonamiento pro-

porcionan trayectorias de cireuwlacidn que facilitan la emi-

sién de los detritus. En todo caso, nuestros dispositivos
306788
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son pues sumamente resistentes al cegado.
Dado que el dispositivo de fregado es bastante del-

gado, o sea del orden de aproximadamente 6,35 mm. 10 com-
primido, no se ﬁroducen 0 son muy eécasas lag salpicaduras
sobre paredes, rodapiés, muebles, etc. durante las opera-
clones de consexvacidén de pisos.

Normalmente no hay visibles sobre el piso residuos
de fibras o fragmentos del dispositivo desprendidos duran-
te la operacidn. Tampoco aparecen manchas de éxido después
de una operacibén de limpieza. Bl dispositivo es pues suma-
mente eficaz para la limpieza 0 sl fregado de linoleo de
colores claros, superficies de baldosas de caucho o de vi-
nilo, aungue es igualmenie adecuado para pisos de tefrazo,
de mederas duras y de otros tipos.

Auvnque nuestro dispositivo para fregado de pisus es
sumamente eficaz para arrancar los recubrimientos de cera
acunulada. sucia, hemos‘comprobado que sustancialmente no ro
za, raya ni desgasta la superficie real del piso, es decir,
lz baldosa, la madera barnizada, etc. De hecho, la diferen=—
cia entre la suma eflcaclea. con respecto a le cera y con reg
pecto a la superficie limpisde del piso, es tan acusada co=
mo para poder ser diferenclada por el sonido por un operg-—
rio experto~en'conservacién de pisos. Asl, &1 sabe cuando
el piso que estéd fregando estéd totalmente limpio de la pre-
paraciép de cera ensuciada.

Cuando estd terminade la operacidén de rascado del pi
so, el dispositivo, de no haberse desgastado, se lave sen-
cillamente con agua en un cubo de limpieza, o bajo un gri-
fo, se exprime como un paflo ordinario de limpieza y se dem=

ja secar, colgandolo por ejemplo de un lado del cubo de lim
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pieza. Una vez seco, el dispositivo estd disponible para
volver a. ser usado al dia siguiente o incluso semanas o me
ses més tarde. No se pone 4spero, no se oxida, ni resulta
entihigiénico.

Los dispositivos para fregar pisos del presente ejem
plo, pese a su aspecto flexible, casi endeble, poseen ade-
mAs unz larga vida, y frecuentemente pueden empleavse para
fregar de T52 a 929 metros cuadrados de superficie de piso
antes de desgastarge. El dispositivo se desgasta uniforme-
mente todo €1, adelgazéndose cada vez més hasta que solamen
te queda la estructurs ?el eéqueleto tratado con cancho; no
obstante, como ya se ha dicho, no suele haber residuos visi
blea de los componentes a medida gque se desgasta la estrucw
tura. por el uso.

Le. presencia del tratamiento con caucho en un lado de
la estructura del presente ejemplo, se ha comprobado que
awmenta materialmente la resistencia de la estructura al
desgarremiento y al desmenuzado cuando choca 0 roza contra
rodapiés, patas de muebles, etec., al usarse. Por supuesio,
en la parte superior de la estructura del dispositivo pue-

den aplicarse cantidades menores o mayores del material de

caucho. Se hace notar que cuando se emplean cantidades ma-~
yores el volumen de huecos de la parte tratada con caucho
ge disminuye correspondientemente; pero en todo caso perma
neceran en la parte de abra31vo de la estructura el eleva—
do volumen de huecos y la gran aberbura. O bien puede ell-
minarse tal tratamiento de caucho, awngue generalmente se
prefiere en las estructuras para fregar pisds. EXlo puede
hacerse, por ejemplo, seleccionando apropiadamente agluti-
nantes de tal naturaleze que comuniquen al velo elevada re
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sistencia al desgarramiento, sin dejar por ello de ser aglu
tinantes duros y durables para el abrasivo. En tales casos,
el dispositivo es luego tratado todo €1l con mineral y aglu-
tinante abrasivo. Sin embargo, los materisles aglutinantes
que producen ung accidén aglutinante firme y adherente de
los gzranos de abrasivo a las fibras del velo suelen ser bas
tante duros ¥y rigidos (por ejemplo, la resina fenélica plas
tificada delupresente ejemplo tiene un nimero de duresza
EKnoop de 38) y tienden a comunicar a las estructuras resul-
tantes una resistencia al desgarrvamiento inferior a la que
comunican los materiasles aglutinantea elésticos mas blandos
tales como los aglutinantes de caucho, que ﬁienen caracte~
risticamente nimeros de dureza Knoop de uno o inferiores.
BEn diversas eatructuras de este tipo distintas a los
dispositivos para fregar pisos, el tratamiento de caucho se
elimina preferiblemente. Ia estructura para pulir pisocs (en
contraate con el rascado o fregado) del sigulente ejemplo

ilustra unc de tales productos de nuestro invento.

Bjemplo II

Se prepara en primer lugar una pasta de abrasgivo y

aglutinante de acuerdo con la siguiente formulacidn:
l Porcentaje
en peso

Regina epoxidica liquida (Shell "Epon 828")
un producto de reaccidn de bisfenol A y eﬁi—
clorohidrine que tiene un ﬁﬁmero de epoxia de
aproximadamente 190 gramos por equivalente
epoxi, y un nimero de hidroxilo de aproximada
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mente 80 gramos por equivalente hidroxi 13,7
"Wersamid 125" 13,7

lineral abrasivo - grano 180 y finos de

silex més finos 33,0
Disolvente xilol 36,1
Pigmento de didxido de $itenio 1,75
Pigmento de siena cruda 1,75
Total 100,00

Se ha comprobado gue es deseabls molturar los plgmen

tos con eproximademente la mitad de la resina epoxidica an
tes de afiadirlos al revestimiento de depdésito. EL mezclado
subsiguiente dispersa entonces las pariiculas de pigmento
uniformemente por toda la pasta.

Un velo tendldo al aire, no tejido, abierto, espon-
jado, ligero de 1.016 mm. de anchura, como el descrito en
el ejemplo anterior, estd formado de fibra de nildn corta-
da con rizado fijado de 38,1 mm. El velo formado cnntinua~
menie es luego conducido a través de una cabina de pulveri-
zacién como antes, en que la pasta previamente preparada de
resina y abrasivo es afiadida uniformemente con un'yeéo de
recubrimiento en seco de 2,28 a 2,70 gramos por sécc;én de
101,6 mm. por 152,4 mm. £l tratamiento se seca luégd J se
cura a un estado no peszajoso como el descrito en conexidn
con el Bjemplo I, a continuaclén de lo cual se invierte el
velo y =e conduce a través de una segunda cabina de pulve-
rizacibén en que la superficie opuesta del velo es pulveri-
zada con la pasia de resina y abrasivo con un peso de re-
cubrimiento en seco de 2,28 a 2,70 gramos por seccidén de
101,6 mm por 152,4 mm. £1 velo asi tratado se hace pasar
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también a través de una estufa como antes, en que el segun-—
do tratamiento es secado y éurado. El producto resultante
es luego recogido arrollindolo en longitudes de aproxima-
damente 274 m. en ndcleos de papel de 76,2 mm. A continua-
cién es desenrollado y cortado al tamafio y forma deseados

y embalado, etc., para su envio al comexrcio.

El producto resultante es de color marrén claro o bel
ge ¥y, aunque las superficies del mismo son de tacto &spero,
no arafian hasta el punto de resultar molestas. Es claramen-
te traslicido cuando se mantiene a la luz. En realidad, cuan
do se mantiene bastante préximo a los ojos de manera que la
inica luz que incida en los ojos pase a través de la. estruc
tura, es casi del todo transparente incluso aunque su eépe-
gor sea algo superior a 6,35 mm. E1l volumen de huecos es de
aproximademente el 92 por ciento. El producto es sumamente
flexible, y su gran abertura queda ademés demostrada por el
hecho de gque cuando se mantiene bajo un grifo de agua, la
corriente que pasa a través del espesor del mismo no esté
virtualmente obstrulda.

EL dispositivo,.almohadilla o estropajo, al igual que
el dispositivo para fregar piscs descrifo en conexiSn con el
ejemplo precedente, se usa preferiblemente con equipo para
conservaclén de pisos provisto de un dispositivo con protu~
berancias de accionamiento rotativo. Después que se ha se-
cado la cera aplicada a un piso previémente limpiado, se usa
el dispositivo para pulir la superficie de cera resultante.
El mineral de abrasivo més fino del presente ejemplo es me=
nos mordiente que el del dispositivo pars fregar pisos, y
el presente dispositivo sirve para pulir la cera previamen-

te. tendide, obteniéndose mayor lustre. Ademéds, no quedan re
A S0
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siduos de fibras del dispositivo desgastadas, ni aparecen
g0bre el piso subsigulentemsnte puntos o manchas de bxido.
Tras una operacién de pulimentado, o entre operaciones, co
mo por ejemplo, cuando se usa un solo dispositivo para pu-
lir difefentes‘tipos de ceras en sucesidn, el dispositivo

simplemente se lava bajo un grifo, o en un cubo con agua

jebonosa, ¥y se aclara, exprimiéndose luego y dejdndose que
seque, La vidae Gtil es largas, no siendo extraordinario con
seguir con un solo_dispositivo pulinentar hasta 9.290 me-
tros cuadrados de piso. Bl dispositivo puede usarse dia tras
dia o durante periodos de semanas 0 meses §in que ‘se ponga
dspero, ni se apelotons ni llegue-a ser antihigiémnico.

Bl eglutinante ebrasivo del presente ejemplo, que tie
ne un ndmero de dureza Knoop de aproximadamente 13 cuando
estd curado, es algo mds blando que el de la compusicién fe
nélica plastificada del Ejemplo I. Puesto que las condicio-
nes a las cnales estd ordinariamente sometido el dispositi-~
vo pare. pulimentar pisos son menos rigurosas que en el caso
del dispositivo para fregar o rascaxr, y dado que el nineral

abragivo es més fino, puede tolerarse en el primerc vn aglu.

tinante ebrasivo algo més vlando. De hecho, une resina li-
geramente més blende puede ser incluso ventajosa en cuanto
ejerce una influencia mis suave, menos abrasiva, sobre la
superficie a ser pulimentada. En todo caso, sin embargo, se
recomiendan composiciones. de resina que tengan un nimero de
dureza de Knoop mayor de aproximadamente 10j y para los va-
lores de dureza Knoop comprendidos desde aproximedamente 8
hasta 6 se produce un aumento sustancial de la blandura de

las composiciones de resina con unae disminueidén correspon=

diente en su eficacia. g ﬁ @ 7 8 %
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Tamblén se proveen mediante nuestro invento disposi.
tivos para fregar sumesmente eficaces para usos de cocina. Es
tos son similares en construccidén al del presente ejemplo,
usédndose preferiblemente granos aBrasiﬁos,bastante:finos‘ Un
dispositivo comercial que tiene unas dimensiones. de 107,95
mne, por 177,8 mm. por 6,35 mm. wtiliga mineral de 6xido de
aluminio de grano 320 juntamente con el aglutinante abrasi
vo del Ejemplo I, teniendo el dispositivo abierto resultan-
Yo un volumen de huecos de aproximadamehte el 91 por cien—
to., Nuestros dispositivos para fregar de cocina disfrutan
de muchas de las mismas ventajes sobre la lana de acero (con
mucho el dispositivo para fregar de cocina empléado hasta
el presente mds extendido comercialmente ) en el campo de la.
conservacién de pisos. Son superiores en mordiente sin ara-
far excesivamente. No exidan y son sumements fdciles de lim
piar, simplemente mediante lavado en un fregadero o bajo un
grifo. Pueden ser exprimidos para secarlos y volvarss a usar
sin quedar cegados: con materias alimenticias suscepiibles.
de descomponerse y anbtihigiénicas. Clertamente, nuesiros dis
positivos para fregar de cocina son tan higiénlcos. y de tan
f£4cil limpieza que pueden. emplearse alternativamente-para
fregar sartenes sucias y pare limpiar y raspar alimenios,.
por sjemplo zanahorias, preparéndolas. para ser comidas, beg
tando dnicamente un simple lavado entre ambas operaciones..

Los dispositivos de que aqui se trata pueden emplear
ge juntamente con elementos adicionales uwnidos a ellos, por
ejemplo elementos de respaldo tales como planchas y/o blo=
ques de asidero, y usarse eficazmente como cepillos para

frotar y similares y pare una diversidad de otras finalida

e :
% @3 é% ﬁ? ﬁ% ;&
Wk b
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Tuestros nuevos ispositivos abrasivos son asimismo
sumamente adecuados para diversos industriales como abrasi
vos. Desde hace largo tiempo se ha sentido la necesidad de
disponer de un dispositivo de rueda abrasiva rotativa com-
presible, fécilmente conformable, que llene el hueco en los
procedimientos comercizles de acabado continuo de metales,
entre las operaciones primeras de limpieza y abrasién (rea=-
lizadas, por ejemplo, con correas recublertas de abrasivo),
vy las operaciones de pulimentado final (usando ruedas de pu
lir en fino). Hasta el presente, las ruedas abrasivas for-
madas a partir de discos de pafio monftados sobre un eje y re
vestidos en su periferia con mezclas de adhesivo y abrasivo
han sido muy empleadas. en esas importantes operaciones in-
termedias de abraslién. Tales muelas o discos son Ge funcio
namiento g umamente sucio, regquieren elevadas presiunes de
abrasidén, y deben sexr frecuentemente reacondicionadas con

abresivo y adhesivo. Tembién se han usado cepillos vetati-

. Vo8, pero preseﬁﬁan un mordients muy bajo como abrasivos,

y frecuentemente saltan de ellos cerdas poniendo en paligro
al operario. El dispositivo del siguiente ejemplo as sume~
mente adecuado, desde el punto de vista comercial, para es
tas operaciones, sin los inconvenientes de los disposiiivos

anteriores.

Blemplo ITT

Un velo de esqueleto continuo no tejido de una anchu
ra de 914,4 mm., de un espesor acabado de lZ,T,mﬁ,, ¥y un pe
g0 de 54 gramos por ﬁetro cuadrado ss prepard on una “Rando
Webber! & partir de fibras de nilén rizadas de 15 denier de
una loﬁgitud de aproximadamente 38,1 mm., y de un difmetro
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de aproximadamente 42 micras. Le. estructura de esqueleto fi

broso fué luego hecha pasar a la velocidad de 1,04 metros
por minuto por debajo de una boquilla de pulverizacidén, apli
céandosele uniformemente 431 gremos por metro cuadrado de una
suspensidn de 40 partes en peso de carburo de silicio de.
grano 180 en 60 partes de una solucién de 49% de resina de
fenol aldehido de fase “A"™ en etilenglicol monoetil éter
("Celosolval). ILa resina de fenol aldehido tenis une rela—
c:ilén.. nolar é.e fenol a formaldehido de aproximadamente 1:1,0,

y se elabord usando un catalizador bdsico. Las resinas de

este tipo genersl se usan frecuentemente como adhesivog de

accién aglutinante en la fabricacidén de abrasivos recubier-

tos. Presentan un nimero de dureza Knoop de aproximadamente.

45. Ila. bo.q_uilla. de pulverizacidn tenia una aberturz de 1,626
mn. y estaba hecha de carbure de tungsteno para hacer mimi~
mo el desgaste originado por la pasta abragiva. La estruc—

tura de esqueleto tratada fué sometida a un curado previo

0
en un horno a. 96 ¢ durante un minuto, se invirtid, y se apli

caron a la superficie opuasta 450 gramos por metro cuadrado.

de la misma pasta de mineral y resina. ILa estructure de es—
queleto incluido el abrasivo fuéd nuevamente sometida a un

curado previeo a. 96°C. durante un minuto, después de cuyo

tiempo estabe, todavia. algo pegajosa al tacto. Tenia un es—

pesor de aproximadamente 8,37 mm.

Seis discos de wn didmetro de 304,8 mm. fueron iﬁego.,
cortados de la estructura de esqueleto pegajosa previamente
curada. Esos discos fueron superpue.stos,'compri'nﬁ;dos. conira.
-hopés hasba. un esp,e‘so-r tatal de 25,4 mi., y curados y poxr
tanto unificados en su forma suavemente comprimide a 121%
durante 16 horas, en cuyo momento el peso total do la rueda
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de abragivo compuesto era de 324 gramos. El volumen de hue
cos era de aproximadamente el 89 por ciento. De los materia
les. sélidos, eproximadamente el 31% era carburo de silicio,
el 56% aeras adhesivo, y el 13% estaba compuesto por los miem
bros fibrogos, sobre una base en volumen.

En la rueda de 25,4 mm. por 304,8 mm. se corté un ori
ficio central de 38,1 mm., montandose luego en el eje de una
méquina con dispositivo paratensar correas pulldoras de 230
voltios y 5 caballos de vapor y se hizo girar a 2.000 r.p.n.,

gs decir a una velocidad tangencisl de 1,914 metrog-por mi-

nuto. Debide 2 la construccidn sumamente ligera de la rueda,

no fué necesario proporcionar accesorios de funcionamiento
complejo para montarla y centrarlas, consistiendo el tnico
equipo usado en dog hrides de acero da 203,2 mm. Ge didme—
$ro por 3,175 mm., de grueso, de les cuales se monté una a
cada lado de la rueda. Iuego se aplicé contra la pariferis

de la rueda glratoria una handeja de acero inoxidable de xg

. borde afilado cublerta de una pelicula de bxido y que tenia

entalladuras y araflazos en su superficie. Una pasada a fon-
do de mestra rueda a través de la superficie del metal eli-
niné la pelicula visible de éxido y produjo un aca‘na.ﬂc; satl
nado fino. Bn 10 minutos se ai6 un acabado satinado & un %o
tal de 20 bandejas sin desgaste visible de la rueda y sin di
ferencias aparantes en la calidad del acabado. En contrapo-
sicidn, el método usval de acabado de la handeja de acero
inoxidable que implica el uso de ruedas de pulir sin grasa
exige al menos 5 minutos paras volver a cargar y secar la rue
da cada 10 minutos de tiempo de trabajo de acabado Util, du-
rante el cual solamenta pueden acabarse unas 15 bandejas. Ho
solamente varia la calidad del acabado obtenido por cse mée
| 306/88
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todo anterior a medida que se desgasta el recubrimiento “eg
tablecido® y disminuye la velocidad de corbe, sino qué nin—
guns de lés‘bandejas tlene un acabado tan uniforme y atra-
yente como el obtenido usando nuestra rueda.

También se ued nuestra rueda para. comunicar ascabados:
gatinados atrayentes y uniformes & sartenes de aluminio, ti
radoras de latén de puertas, tuberias de cobre y proteccio—
neg de parachoques de acero laminado con curvaturas muy com
pletas. También fué sunmamembte Gtil para realizar operaciones
tan dificiles come la Iimpieza. de roscas de pernos oxidadas.
y la eliminscidn de incrustaciones de lamj.nacién svaves de.
pletina de acero laminada. Cuando se gvanzaron lasg pilezag
trabajadas en la direccibn de la rotacidn rlé la rueda, se
cbtubo un acabado “satinado®; es decir, la superficie era
uniforme, lisa y dé ref.l.exi;ﬁn @ifusa. Cuando las piezas tra
bajadas se avanzaron en una direccidén opuesta a la de rota

cidén de la rueda se obtuvo un acabado de "chorreado con arg

nal caracterizado por numerosas impresiones cortas y peque
ﬁaé como chorreadas con perdigones. No sabemos de ningin
otro dispositivo de acabado que tenga. esa. versa.til;i.dad,

Se observard que la muele del presente ejemplo es un
dispositive laminado. Formando las construcciones del mismo
con un espesor bastante estrecho, es decir del ordean de 6,35
mn., se garantiza la distribucién uniforme del mineral abra

give y el aglutinante adhesivo. Cuando se reguiera mayor

_ profundidad, se laminan varias capas 0 espesoras.

Bs de hacer notar, sin embargo, que empleando téeni-—
cas diferentes a la de pulverizacién pueden tratarse adecua
damente espesores algo mayores. de velo para formar nuestros

dispositivos. De hecho, el recubrimiento pur rodillo, el r«
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cubrimiento por inmersidn, la aplicacién separada de adhe—
givo y mineral, . etc., pueden tener ventajas sobre la apli-
cacibén de pulverizacidn descrita en los ejemplos anteriores.
Por ejemplo, la pulverizacidén primero del adhesivo y el ta
mizado luago del abrasive por separado resulla especlalmen
te adecusdo para incorporar mineral grueso (por ejemplo, de
grano 50 6 mayor), y d& también por resultado productos de
caracteristicas de roce ligeramente diferentes. Puede ser
asimismo deseable emplear un tipo de aglutinante o medios pa
re. aglutinar de forma adhesgiva fibras de velo entre si para
gi pare integrar y unificar el velo y un aglutinanie de gra
no de diferente composicidn para aglutinar los granos de mi
neral al velo integrado y unificado. Los tratamientos lige—
rog con elastdémeros. tales como composiciones de policloro—
preno, Buna ¥, etc., sirven bien para' wnificar lag Fibras
del velo cuando ha de usarse un aglutinante de grano por se

parado. Cualesquiera que sean los materiales y el méiodo em

- pleados, sin embargo, ha de cuidarse de mantener la gran aber

tura de la estructura de acuerdo con los prineipios squi ex
puestos..

Bn el Ejemplo ITI se empled fibra cortada de nilén de
38,1 nu. de 15 denier para las estructura de rueda abrasiva
indusitrial. En cuanto a ejemplos de otros usos como abrasi-
vo industrial, se hace referencia a los Ejemplos 2, 3 7 4
de nusstra sé»licitud de patente smericana original FRimero de
gserie 641.714 en gue se emplea.rén, respectivamente, nilén de
60 denier de 25,4 a. 76,2 mm., £ibra de poliédster de “Dacron®
de 60 denier de 38,1 mm. (usando un aglutinante abrasivo ep_;g
xidico curado) y nildén de 15 denier de 76,2 mm.

Como se ha mencionada anteriormente, las propisdades
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del components fibroso de nuestros dispositivos abragivos
abiertos de baje densidad pueden ser modificadas, alteradas
v/o reforzadas, segin se desee, por tratamiento apropiado o
recubrimiento Ge las fibras. Tal tratamiento puede ser comu.
nicado o bien a las proplasg fibras, al velo esponjado antes.
de. 1a adicidn al mismo de particulas de abrasivo y agluti-—
nante, o al producto abrasivo de baja densidad. tipificado en

los ejemplos. precedentes y segin se ha descrito en nuestras

golicitudes de patente. americaﬁa. original Nimero ds serie
641.714 y nfmero de Serie 777.167. Se ha comprobado gue las
propledades del producto , por lo demds terminado, de que
aqui se trata pueden ser sustancialmente mejoradas tratindo
lo apropiadamente: con dlversos materiales resinosos ¢ poli-
neros. Por ejemplo, mediante tal ’bra’bam‘ien'bo. puede multipli.
carse varias veces la vida Gtil. del los. dispositivoc abrasi
vos. industriales y de conservacidn de pisos de que aqui. se
trata..

El tratamiento puede ser aplicado en forma liguida:uti
lizando técnicas conocidas de recubrimiento o de pulveriza-
cidn seguidas de un endurecimiento y/o0 curado de los materig
les de tratemiento o de recubrimiento en su posicién. Debe
evitarse la fragiligzacién o la :r'ec'arga, del articulo por el
tratamiento. A £in de distribuir mejor el meterial de trata.
miento en el seno de.la estructura, es preferible (pero no
esencial) emplear une composicibén expansible, es decir una.
composicién que pueda esponjarse. Bn tal caso el material de
tratamiento se. gplica ligeramente, por ejemplo, mediante téc:
nicas de recubrimiento por inmersidn. seguidas. de eliminacidn.
del exceso con rodillos. de exprimim; haciéndose que la resi=~
ne, & continuacidn, se esponje y se cure o se endurszea en su.

7
106/88
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posicibn. Durante el esponjamiento se expande la resina y

forme un recubrimiento delgado alrededor y en torno & sus-
tancialmente todos 1os. componentes. sélidos del velo gue con
tiene abrasivo. Debldo a. la cantidad reducids de material
aplicado. y a 1a.:uptura de las células de la esponja al pa.
sar el ﬁaterial.a través de le estructura de fibras entre-.
lazadas, el recubrimisnto resuliante delgado de resine es en
gran medida. continuo y no celularm,ﬁn,todo caso, se emplee

0 no un material expansible, no deberdn veducirse aprecia-
blemente la abertura y el alto volumen de huecos del dispo=-
sitivoe.. '

El material de tratamiento, seeado o curado, agluti-
ne. firmements. & los componentes del dispositivo y especiale
mente a las fibras del velo. Bs tenaz, flexible y eléstico
en. recubrimlentos delgados. o peliculas; no siendo preferi-
blemente mds duro gue el aglutinante de grano abrasivo, y

neo ensucig en las condiciones de uso previstas, Cuandio se

. desee como material de aumento o para mejorar las propleda

des del mismo, el material de tratamiento puede ser cargado.
Entre los materiales preferidos de tratamiento se incluyen
regsinag 0. polimeros de poliuretano, tales como los wyrepara—
dos haciendo. reaccionar un poliisocianato, por sjemplc un

poliisocianato aromético, con poliéteres, poliédsteres y ami

“das de poliéster, Uno de tales sistemas ds poliuretano com—

prende una mezcla de, en peso, sels partes de polipropilen—
glicol de alto peso molecular (aproximadsmente 2.000) (Union
Carbide "fiax PPG-2025"), dos partes de glicerina modifica-
da con 6&1&0 de propiléno de alto peso molecular (aproxima-—
damente 3.000) (Union Carbide.“Hiax LG-56M"), y trez partes
de dilsocianato de toliléno. Eéte poliure%ano puede curarse

306788
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utilizando calor y/o aceleradores tales como la N-metilmor—

folina, y, segin es. preferible, puede hacerse que se espon—

je y cure mediante el uso apropiado de aceleradores y aguva

o agentes de esponjanmiento. eguivalentes. Otro ejemplo de un:

sigstema de poliuretano sumamente satisfactorio comprende el

prepolimero esponjéble.de poliisocianatos aromdticos hechos:

reaccibnar con unarresina;de acelte de ricino modificada con
dcido diglicblico, empleada segin se describe en la solici-

tud de patenté americana de Harrison y otros, Nimero de Se-

rie 642,967, registrada con fecha 28 febrero ds 1957, actual

mente Patente Nimero 2.921.916, concedida con fecha 19 de
enero de 1960. Entre otras resinas de tratamiento que pue-

den emplearse sin ser expandidas, o que pueden esponjarse me
diante el uso de agentes de esponjamiento o de soplado apro
plados, se incluyen composiciones. de resinas. epoxidicas (fal.
como la composicidn epoxidica "Versamid" descrita en el Ejem
plo II), resinas de nildén solubles (Du.éonﬁw“Zytel 61"y,
elagtbmeros altamente vulcanigzados tales como el poli;loro-—
peno, y resinas alcidicas tales como las resinas alcidicas
modificadas con melaming.. '

Bl tratamiento posterior de nueétroé.materiales,que»
acabe de describirse puede ser wtilizado también venbajosa
mente en la fabricacidbén de nuestros dispositivos abrasivos
laminados abiertos de baja densidad. Las ventajas del trata
niento posteriar pueden. lograrse plenamente evitando al mig
mo tiempo la presencia no deseable de lineas de divisidn de

la resina entre léminasg., Tras. la Tormacidén compleba del velo

sbrasivo de baja densidad, se eplica el material de trata-
miento al velo antes. de montar las capas miltiples, por ejem,

plo antes de que se dispongan varias léminas o discos 0 an-

306788
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tes. de que el velo esté enrollado en espiral sobre sl mis—

mo. Tras el montaje se hace que el material de tratamliento
se esponje, cure o se sndurezeca en posicidn, uniéndose asi
firemente las diversas liminas. por los meterialss de tra—
taniento para formar un dispositivo compussto sumements sa
tisfactorio.

Al describir nuestro invento, somos consclentes. de
que se han usado desde hace largo tiemﬁo bloques de materia
les. fibrosos esponjados formados de diversos materiales fi-
brosos para relleno de tapiceria, aislamientos, filtros, etc..

Ciertamente, se conocen tales. materiales desde hace méds de

35 afiog. Tales materiales de bloques fibrosos primitivos han
glido tratados con un adhesivo para reforzar la estructura
fibrosa. Por ejemplo, véase la Patente americana. de Wescott

Hhmero L1.646.605 concedida. con fecha 25 de octubre ds 1927,

.sobre solicitud presentads con fecha 18 de noviembre de 1922;

y la Patente americana de Webber y otros Nimero 1.906.C28,

. concedida con fecha 25 de abril de 1933. ids recientemente,

al menos con anterioridad a. octubre de 1950, la Curlator Coxr
poration de Rochester, Kueva York, fabricantes de las méqui
nas "Rando-JVebber* para disponer o formar materiales de es-
teriilas fibrosas‘no tejidas, distribuyd uma publicacibn im
presa vertinente titulada "Rando-Webber Rando-Feeder liachlues
Bulletin I 101", En este Boletin se describen esterillas pe
sadas no téjidaé, telag industriales no tejidas, guatas, fe-
las de fieltro y para usos domésticos no tejides que pusden
fabricarse en la méquins “Rando-iebbert descrita a partir de
diversos materiales tales~c9mo cérdén de cubierte de neumdti
co recuperado, linteres de algodbén, rscortes de algodén de
desperdicio de abridora y desperdicios de lanas, desperdicios

306/88
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de telar de algoddn, raybn de acetato y raybn de viscoéa,

0 nildén. Se describen materiasles. adhesivos adecuados en ge-—
neral para aglubinar fibras de velo, entre los que se inelu
yen el poli(acetato de vinilo), el poli(clorure de vinilo),
el lédtex ds caucho, caucho regenerado, almidén, estimeros,
y emulsiones de asfalto. Admlitimos la existencia anterior
de tales descripciones por cuanto se hace wna exposicién de
ficiente de los dispositivos y no se egtablece reivindica-

cidén algune sobre ellos como en nuestro invento.

Los puntos de invencién propia no nueva, pero no esta
blecida, practicada ni divulgade en Espafia que ge presuntan
para que sean objeto de eata solicitul de Patente de Intro-
duceidn, por DIEZ aﬁds, son los siguientes:

l.~ Un dispositivo abrasivo ablierto de baja densidad
gue comprende un velo tridimensionsl no tejido abierto eas~
ponjado uniforme formado por muchas fibras orgdnicas elés-
ticas tenaces Aurables flexibles que se extienden desorde-
nademente entrelazadas que tienen un disdmetro desdé aproxi~-
madamente 25 micras hasta aproximadamente 250 micras, estan-
do las fibras del velo aglutinadas firmemente en forma adhe
giva conjuntamente en puntos donde se cruzan y tocan entre
si para formar una estructura tridimensionalmente integrada
a lo largo de- dicho velo, y particulas sbrasivas distribui-

das. dentro de dicho velo y firmemente aglutinadas con lag fi
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bras-del velo por un aglubtinante rigido relativamente duro,
estando abiertos intersticios entre fibras adyacentes y sug
tancislmente vacios de aglutinante o abrasivo adhesivo, es-
tando definida a lo largo de dicho dispositivo una malls
gue se extiende tridimensionaslmente de huecos intsrcomuni-
cados gue constituyen por lo menos aproximadamente T5% del
volumen de dicho dispositivo, siendo ademéds dicho disposi-
tivo flexible y fécilmente compresible, y al liberar la pre
gibn, capaz de volver en esencia completamente a su forma
iniecial no comprimida.

2.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad
segln la reivindicacidén 1, que comprende varias capas como
se han definido en forma estratificada unificada.

3.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baje densidad
seglin la reivindicacién 1, caracterizado porgue se presenta
en forma enrollada unificada.

4.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad
que comprende un velo fibroso no tejido abierto esponjado
miforme tridimensionalmente integrado formado ds muchos
miembros fibrosos orginicos eldsticos tenaces durables flexi
bles interconectados y firmemente unidos que se extienden
desordenadsmente, teniendo dichos miembros fibrosos un did-
metro desde aproximadamente 25 micras haste aprorimademente
250 micras, y particulas asbrasivas distribuidas dentro de
dicho velo y aglutinadas firmemente con los mismbros £ibxro-
sos por medio de un aglutinante rigido relaitivamente duro
impermeable, estando ablertos intersticlos entre miembros
fibrosos adyacentes y sustancialmente vacics de aglutinan-
te 0 abrasivo adhesivo, estendo definida a lo largo ds di-
cho dispositivo una mella que se extiende tridimensional-
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mente de huecos intercomunicados gue cons tituyen por lo me-
nos aproximadamente el 85% del volumen de dicho dispositivo,
siendo ademés dicho dispositivo flexible y fdcilmente com~
presible, y en la liberacién subsigulente de presién capaz
de volver en esencia completamente a su forms inicial no
comprimida.

5.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad
gue comprende un velo fibroso no tejido ablierto esponjado
wniforme tridimensionelmente integrado que tiene un espesor
de aproximadamente 6,35 mm y formado por muchos miembros fi-
brosos de nylon interconectados y unidos firmemente que se
extienden desordenadamente que tienen un didmetro desde apro
ximadamente 25 micras hasta aproximadamente 250 micras y par
ticulas abragivas distribuidas dentro de dicho velo y aglu-
tinadag firmmemente con sus miembros fibrosos por medic de
un aglutinante de resina de fenolaldehido endurecids, estan
do abiertos intersticios entre miembros fibrosos adyacentes
¥ sustancialmente vacios de aglutinante o abrasive achesivo,

estando definida a lo largo de dicho dispositivo una malla

que se extiende tridimensionalmente de huecos intercouunica

dos que constituyen por lo menos aproximadamente elA75% del
volumen de dicho dispositivo, siendo ademds dicho Gisposi-
tivo flexible y fécilmente compresible, y en la liberacidn
subsiguiente de presidén, capaz de volver en esencia comple-
tamente a su forma inicial no comprimida,

6.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad
gque comprende un velo tridimensional no tejido abierto es-
ponjado uniforme formado de muchas fibras orgénicas eldsti-
cas tenaces durables flexibles que se extienden desordena-

damente entrelazadas que tienen un didmetro desde aproxime-
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damente 25 micras hasta aproximadamenie 250 micras, estan-
do las fibras del velo firmemente aglutinadas conjuntamen-
te en forma adhesiva en puntos donde se cruzan y tocan en-
tre gl por medio de un aglutinante rigido relativamentie du-
ro impermeable para formar una estructura tridimensionalmen
te integrada a lo largo de dicho velo, y particulas abrasi-
vas distribuidas a lo largo de dicho velc y firmemente aglu
tinadas con fibras del velo por medio de dicho aglutinante
rigido duro, estando abiertos intersticios entre fibras ad-
yacentes y sustancialmente vaclos de aglutinante o abrasivo
adhesivo, egtando definida a lo largo de dicho dispositivo
una malla que se exiiende tridimensionalmente de huecos in-
tercomunicados gue constituyen por lo menos aproximadamenxe
75% del volumen de dicho dispositivo, siendo ademds dicho
dispositivo flexible y facilmente compresible, y al liberar
la presidn capaz de volver en esencia completamente a su for
mg inicial no comprimida.

Te= Un dispositivo abrasivo rotativo gbierto de baja
densidad para conservacién de pisos cue puede emplearse en
operaciones de fregado y pulido de pisos sin dejar un resi-
duo inﬁeseéble cuando se desgasta por el uso, es czpez des—
puds de eso de ser facilmente limpiado por simple luvado con
agva y luego exprimido y dejado durante la ncche o durante
dfas o semanas, y de ser usado después de nuevo, teniendo
dicho dispositivo una profundidad de por 1o menos aproxima~
damente 6,35 mm y comprendiendo un velo tridimensional no
tejido abierto esnonjado uniforme formado de muchas fibras

organicas elésticas tenaces durables flexibles que se extien

den desordenadamente entrelazadas gue tienen un didmetro des
de aproximadamente 25 mieras hagta aproximsdamente 250 mi-
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crag y yue retienen sustancialmente elasticidad y resisten-
cia al humedecerse en agua, estando las fibras del velo fir
memente aglutinadas conjuntamente en punios donde se cruzan
y tocan entre sl por medio de un aglutinante orginico rigi-
do relativamente duro impermeable para former uma estructu~
ra tridimensionalmente integrada y particulas abrasivas dig
tribuildas a lo largo de dicho velo y fimmemente aglutinadas
con las fibras del velo por medio de globulos de dicho aglu
tinante, estando abiertos intersticios entre Ifibras adyacen
tes y sustancialmente vacios de dicho adhesivo o abrasivo,
egtando definida & lo large de dicho dispositivo une malla
que se extiends tridimensionalmente de huecos intercomuni-
cados que constituyen por lo menos aproximadamente el T5%
del volumen de dicho disyositivo, siendo ademds dichc dis-
positivo £lexible y fécﬁlmente compresible, v al liberar
la presidn, capaz de volver en esencia completamente s su
forma inicial no comprimida.

8.~ Un dispositivo abrasivo rotativo abierto de baja
densidad para conservacibén de pisos gue puede emplearse en
operaciones de fregado y pulido de pisos sin dejar un resi
duo indeseable cuando se desgasta por el uso, que es capaz
despuds de eso de ser Pdcilmente limpiado por gimple lava-
do con agua y luego exprimido y dejado durante la noche o
durante dias o semanas, y de ser usado de nuevo después,
comprendiendo dicho dispositivo un velo dbridimensional no
tejido ablerto esponjado uniforme formado de muchas fibras
elasticas tenaces durables flexibles que se exitienden desor
denadamente entrekzadas que tlenen un didmetro desde aproxi
madamente 25 micras hasta aproximademente 250 micres y que

retienen sustancialmente elagticidad y resistencia al hume
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decersge en agua, estando las fibras del velo firmemente
aglutinadas conjuntamente en fomma adhesiva en puntos don

de se cruzan y tocan entre si para formar una estructura
tridimensionalmente integrada a lo largo de dicho velo, efeg
tuandose dicha accidn aglutinante enteramente sobre una su-
perficie principal de dicho velo y para al menos una profun
dida sustancial de dicho velo por medio de un aglutinante

rigido relativamente duro impermeable, y particulas adhesi
vas distribuidas a lo large de la parte de dicho velo donde

dicho aglutinante rigido duro estd presente estando dichas
particulas firmemente aglutinadas con fibras de velo por me
dio de dicho aglutinante, estando ablertos intersticios en-
tre Tibras adyacentes y sustanclalmenie vacios de adhesivo
o0 abrasivo, estando definida a lo largo de dicho dispositi-
vo une malla que se extiende %ridimeqsionalmente de huccos
intercomunicados que constituyen por lo menos aproxinadamen
te ol 75% del volumen de dicho dispositivo, siendo ademés
dicho dispositivo flexible y ficilmente compresible, y al
liberar la presibén capaz de recuperar en esencia completa-
mente su forma inicial no comprimida.

9.~ Un dispositivo abrasivo ablierto de baja densidad
que comprende un velo tridimensional no tejido abierto eg-
ponjado uniforme formado por muchas fibras orginicas elis-
ticas tenaces durgbles flexzibles que se sxtienden desorde-
nadamente entrelazadas que tienen un didmetro desde aproxi-
madamente 25 micras hasta aproximademente 250 micras, estan
do las fibras del velo firmemenie aglutinadas conjuntamente
en fomma adhesiva en puntos donde se cruzan y tocan entre
si pare formar una estructura tridimensionalmente intezra-
da a2 lo largo de dicho velo, y particulas abrasivas distri-
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buldasg dentro de dicho velo y firmemente aglutinadas con
las fibras del velo por medio de un aglutinante rigido re-
lativamente duro, teniendo dichas fibras sobre ellas un re
vestimiento delgado de material tenaz flexible eldstico que
no mancha, estando ablertos intersticios entre fibras adya
cenves y sustancialmente vacios de aglutinante o abrasivo
adhesivo, estando definida a lo largo de dicho dispositivo
una malla que se extiende tridimensionalmente de huecos in
tercomunicados gue constituyen por lo menos aproximadamente
el 75% del volumen de dicho dispositivo, siendo ademis di-
cho dispositivo flexible y fdcilmente compresible, y al 1i
berar la presibn, capaz de recupérar en esencia completa-
mente su forma inicial no comprimida.

10.~ Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad
que comprende un velo tridimensional no tejido ablerto es-
ponjado uniforme formado por muchas Libras orginicas elds-
ticas tenaces durables flexibles que se extienden desovdenada
mente entrelazadas que tienen un didmetro desde aproxizﬁada-—
mente 25 micras hasta aproximadamente 250 micras, estando
las fibras del velo firmemente sglutinedas oongun’bamen'te en
forma adhesiva en puntos donde se cruzan y tocan eutre si
para formar uns estructura tridimensionalmente integrada
a lo largo de dicho velo, y particulas abrasgivag distribui-
das dentro de dicho velo firmemente aglutinadas con las fi-
bras del velo por medio de un aglutinante rigido relativa=-
mente duro, tenlendo las componentes del abrasivo que con-
tiene el velo sobre ellos un revestimiento delgado de un ms
terial tenaz flexible eléstico que no ensucia, estando abier
tos intersticlos entre fibras adyacentes y sustancialmente

vacios de aglutinante o abrasivo adhesivo, estando definida
s
éy ﬂ"& i
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a lo largo de dicho dispositivo una malla que se extiende
tridimensionalmente de huecos intercomunicados que consti
tuyen por lo menos aproximadamente el T5% del volumen de
dicho dispositivo, siendo ademds dicho dispositivo £lexi-
ble y fécilmente compresible, y al liberar la presidn, ca-
paz de recuperal en esencia completamente su forma inicial
no conprimida.

1l,- Un dispositivo abrasivo abierto de baja densi-
dad gue comprends wn velo tridimensional no tejido abierto
esponjado uniforme formado por muchas fibras prgénicas elas
ticas tenaces durables flexibles que se sextlienden desordsng
demente entrelazadas que tienen un Gidmetro desde aproxima
damente 25 micras hasta aproximadamentie 250 micras, estando
las fibras del velo firmemente aglutinadas conjuntamente en
forma adhesiva en punitos donde se cruzan y tocan entre si
pare formar una estructura tridimensionalmente integrada a
lo large de dicho wvelo, y particulas abrasivas distribuidas
dentro de dicho velo y firmemenie aglutinadas con filiras del
velo por medio de un aglubtinante rizido relaiivamenie duro,
teniendo los componentes del abrasivo que coniiene =1 velo
sobre ellos un revestimiento delgado de una resina de poliu
retano curada, estando ablertos intersticlos entre fibras
adyacentes y sustanclalmente vacios de aglutinante o abrasi
vo adhesivo, estando definida a lo largo de dicho dispositi-~
vo una malla que se extlende tridimensionalmsnte de huecos
intercomunicados gue constituyen por lo menos aproximadamen
te el T75% del volumen de dicho dispositivo, siendo ademis
dicho dispositivo flexible y fécilﬁente compresible y al 1i

berar le presién, capaz de recuperar en esencia completamen
te su forma iniciel no comprimide. .
5667838
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12.~ Un dispositivo abrasivo robtativo ablerto de ba-

je densidad para conservacidén de pisos que puede emplearse
en operaciones de fregado y pulido de pisos sin dejar un re
giduo indesegble cuando se desgasta por el uso, que es ca~
paz después de eso de ser fécilmente limpiado por simple la
vado con agua y después exprimido y dejado durante la noche
o durante dias o semanas, y luego de ser usado de nuevo, com
prendiendo dicho dispositivo un velo tridimensional no teji-
do abierto esponjado uniforme que tigne un espesor de apro-
ximadamente 6,35 mm formado por muchas fibras orginicas elis
ticag Tenaces durables flexibles que se exiienden desordena
damente entrelazadas que retienen la elasticidad ¥y resisten
cia sustanciales al humedecerse en aguna, estando las fibras

del velo Lirmemente aglutinadas conjuntamente en foima ad-

hegiva. en puntos donde se cruzan y tocan entre si para for-
may wna estructura tridimensionalmente integrada a 1o largo
de dicho velo, efectuandose dicha -accién aglutinante enters
mente sobre una superflcie principal de dicho velo y para
aproximgdemente la mitad de la profundidad de dicho velo por
medio de globulos,de aglutinanfe rigido relativamente auro
impermeable, efectudndose dicha accibn aglutinants ea la par
te restante de dicho velo por medio de un aglutinante cau-
choide eldstico, y particulas abrasivas distribuides a lo
larzo de la parte de dicho velo donde dicho aglutinante ri-
gido duro estéd presente estando dichas particulas firmemente
aglutinadas con fibras del velovpdr medio de dicho agluti-
nante rigido, duro, estando abilertos intersticios entre fi-
bras adyacentes y sustanciaslmente vaclos de dichos agluti-
nantes o abrasivos estando definida a lo largo de dicho dig

positive una malls que se extiende tridimensionalmente de

c..;a e % “.:1:? m o
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huecos intercomunicados, siendo dicho dispositivo altamente
traslucido cuando se mantiene muy préximo a los ojos cdel
observador bajo condiciones en gue sustancialmente toda la.
luz gue coincide con los ojos del observador pasa a través
del dispdsitivo, siendo ademds dicho dispositivo flexible
vy fécilmente compresible, y al liberar la presidn capaz Qe
recuperar sustancialmente por completo su forma inicial no
comprimidea.

13.~ Un dispositivo gbrasivo rotativo abierto de ba-
jo densidad para conservacidén de pisos que puede amplearse.
en operaciones de fregado y pulido de pisos sin dejar un re

siduo indeseable cuando se desgasta por el uso, que es ca-

pez después de eso de ser fécilmente limpiado por simple la
vado con agua ¥y luego exprimido y dejado durante la noche o©
durante diss o semanas, y luego de ser usado de nuevo, com=
prendiendo dicho dispositivo un velo tfidimensional no teji-
do ablsrto esponjado uniforme que tiene un espesor Ge aproxl
madeamente 6,35 mm formado por muchas fibras orgénicas elds-
tleas tenaces durables f£lexibles gue se exbtlenden desorde-
nademente entrelazadas y tienen un didmetro de por lo menos
aproximadamente 25 micras y que retienen la elasticidad y
resistencia sustancial al humedecerse en agua, estando las
fibras del velo firmemente aglutinadas conjuntamente en for
me adhesive en puntos donde se cruzan y tocan entre si pa-
ra. formar una estructura tridimensionalmente integrada a lo
largo de dicho velo, efectuandose dicha accibn aglutinante
enteramente sobre una superficie principal de dicho velo y
para aproximadamente la mitad de la profundidad de dicho ve
1lo par medio de glébulos de un aglutinante rigido relativa=-

nmente duro impermeable, efsctudndose dicha accidn aglutinan
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te en la parte restante de dicho velo por medio de un agig
tinante cauchoide eldstico, ¥y partioulaé abrasivas distri-
buidas a lo largo de la parte de dicho wvelo donde dicho aglu
tinante rigzido duro estd presente estando dichag particulas
firmemente aglutinadas con las fibras del velo por medio de
dicho aglutinante rigido, duro, estando abiertos intersti-
clos entre fibras adyacentes y sustancialmente vaclos de di
cho aglutinante ¢ abrasivo, estando definida a lo largo de
dicho digposiﬁivo una malle que se extiende tridimensionalf
nente de huecos intercomunicados que congtituyen por lo me-
nos el T75% del volumen de dicho dispositivo, siendo ademds
dicho dispositivo flexible y Tdcilmente compresible, y al
liberar la presidn, capaz de recuperar en esencia completa—
mente su fomma inicial no comprimida.
l4o= Un dispositivo abrasivo abierto de baja densidad.
Tal y como se ha descrito en la Memoxria gue antgcede,
representado en los dibujos que se acompafian y pare los fi-
ﬁes especificados. R V
Egta Memoria consta de cuarenfauy siete hojas, escri-~
tas a miquina por una sola de sus caras. ,— ;
Madrid, 13 M
P. A. Al
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