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El invento tiene por objeto desarrollar un procg
dimiento de fabricacion de un producto abrasive que se com
pone de un maberial soporte flexible, generalmente un teji
do o un material fibroso o un papel combinado con estos mg

5. teriales, provisto en una de sus caras de granos abrasivos
unidos por encolado.

En especial en el lijado de madera, perc tambiédn
en el lijado de defterminados metales, por ejemplo aleacio-
nes de metales ligeros, y en especial en el lijado con cin

10. ta o de cilindros, en el que se utiliza una cinta sin fin
de un mgterigl aebrasivo flexible que pasa por rodillos de
accionamiento y de cambio de sentido y que en el punto de
trabajo pasa con su superficie inferior no recubierta de =
granos abrasivos por encima de un apoyo, mientras que la -

15. pieza se presiona conira la superficie provista de granos
abrasivos, se generan cargas electrostéticas, siendo posi~-
ble que la cinta gbrasiva se cargue sin dificultad con ten
giones del orden de 50 a 100 kV. Bsto da lugar z inconve--
nientes de diferentes clases. Asi por ejemplo, durante el

20, trabajo en la méquina se puede producir una descarga repen
tina, que puede producir accidentes graves a operarios =~
inexpertos por el hscho de que provoca moviﬁienis reflejos
no controlados. Ademis, = causa de las ¢argas se ensucia e
inutilize el puesto de trabajo, ya que el polvo de 1ijado

25. cargado electrostaticamente tiene la tendencia de depositar
se sobre las méquinas ¥y sobre las piezas, no siendo posible
eliminarlo de forma usual con los dispositivos de aspiracion
normales. i

En numerosos casos, sobre todo cuando se trata de

30. polvo de lijado muy fino, éste flota durante mucho tiempo -
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en el aire, lo que, por um lado conduce a un ensuciasmiento
completo del taller y, wor otro, e8 perjudicial pars lz sa
lud.

Las piezas de numerosas clases de madera usualss
conservan ung cargs residual durante un tiempo prolongado.
Por ello, en la practica resulta casi imposible eliminar -
por via seca el polvo de lijado adherido a la pieza lijada
o limpiada antes de pintarla o de someterla a otro tratg~—-
miento superficial adecuado. Por otra parte, es comprensi-
ble que en el caso de madera lijada o pulida no se recurre
gustosamente a un tratamiento en sl gue sea necesario humg
decer la superficie, ya que existen numerosas clases de ma
dera en las que se "levantan" las fibras, de manera que no
o8 posible obtensr ia desead; superficie fina. De lo ex- -
pussto mas arribs se éesprende, que un procedimiento efi—-
¢az que evitars o impldiera la aparicidén de cargas elec— =
trostaticas en los trabajos mencionados, tendria gran impor
tancia.

En la solicitud de patente sueca n® 17 777/67 se
deseribe un procedimiento que permits obtenef asto y.en el
que el material abrasivo se compone de una capa eléctrica-
mente conductora alojads enire dos capgs no conductoras o
gsemiconductoras. Se comprobo, que un material gbrasivo: de
esta clase es extraordinariamente eficaz, no siendo posi~-
ble medir cargas electrostaticas, incluso después de un -
ugo prolongado.

Por lo tanto, parece demoatrado, que una capa €0
herente de material eléctricamente conductor, aplicada de
acuerdo con el procedimiento de la patente mencionada sSo-

bre un material abrasivo de tipo convencional, es 2l fin -
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uh camino que permite superar el problems mencionsdo mas
arribea.

Los materigles abrasivos flexibles de esta clase
se fabricah entretanto a escala industrial en instalacio--
nes de produccién totalmente automaticas, perc no todes -
los materigles abrasivos en los que ésto serla importante
reciben un recubrimiento antiestatico. Tanto desde el pun~
to de vista econdmico como desde el punto de vista téenico
de produccidon era por ello desesble encontrar un procedi=-
miento que permitiera, sin reducir las propiedades antie-
lectrostaticas, el tratemiento ulterior de los materiales
abrasivos convencionales, sin que fuera necesario modifi-
car la produccidn normal y sin perturbarla.

En primer lugar, es preciso establecer que el me
talizado no ofrece una solucidn satisfactoria del problems
antiestatico. La metalizacion, tanto en el dorso del mate-
rial agbrasivo como en la superficie de los granos abrasi=-
vos, conduce durante el lijado en seco de mgdera a un gran
calentamiento del material abrasivo, que puede provocar =~
eventualmente su destruceidn, por 1o que no Gaid buen resul
tado. La metalizacidn del anverso del material esmeril, es
decir la aplicacién de une capsa metdlica sobre los granos
abrasivos, tempoco es adecuads en la practica, ya que a o
da costa se debe impedir que las particulas metdlicas se -
adhieran & la pieza, pudiendo dar lugar a decoloraciones —
durante el tratamiento con mordienfes, el barnizado con lg
ca 0 8l tratamiento con barnices.

Segin el invento, se propone por ello un mate— -
rial gbragsivo flexivle que se caracteriza por el hecho de

que sobre la cara que contiene losS granos abrasivos se -
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aplica una cape coherents o reticulada de un material no metg
lico, electricamente conductor. De los numerosos ensayos rea-
lizados para hallar un material especialmente apropiado para

este recubrimiento, los m2s convincentes fueron los realiza-

dos con grafito. Los ensayos individuales exhaustivos y las -
pruebas realizadas (que se describirén con mas detalle en lo

que sigue) con materiales a.rasivos con la configuracion defi
nida mas érriba, asl tratados, deuwostraron claramente gus e¢s=-
tos materiales abrasivos poseen todas las propiedades antie=-

lectrostaticas, igual que los que forman el objeto de la pa-

tente mencionada, sin adolecer de los inconvenientes de las -
cintas gbrasiVas convencionales metalizadas.

Se puede admitir, que el gféfito evita parciaglments
la carga electrostatica merced a su efecto lubricante y que -
con ello ss favorece la eliminscidn total de una carga elqc-
trostatica en un material abrasivo segan el invento. Ademés,
el grafito es un producto uyue es estable y gque se puede obte-
ner con une finura suficiente. Con toda seguridad se puede ad
mitir, que otros materiales no metalicos, distintos del grafi
t0, se pueden utilizar en lgual forma y con el mismo resulta-
do, cuando poseen una conductividad igual o andloga & la del
grafito. El tamafio de particula, es decir el tauafio fisico, -
tambien puede ser declsivo para su aplicacién, mientras que —
las propicdades quinmicas del material parecen tener ung impor
tencia subordinada. Si bien los ejemplos que siguen estén re-
feridos a grafito en forma de polvo o de coloide, no signifi-
ca ésto una limitzcidn de la idea del invento.

Ejemplo 1
Un material abrasivo convencional, por ejemplo lg -

tela esmeril gue se vende con el nombre comercial "Bkamant",

-
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se somete al siguiente tratamiento:

Ung mezela, compussta de 100 partes en peso de co
le de resina de carbvamida del tipo "Pertorps Peramin 1700W,
de 5 partes en peso de cloruro de aﬁonio, que se utilizg ;g
wo endurecedor, de 200 pertes en peso de grafito molido bag
to, vendido por la firmgflilson & Co. en Inglaterra con lg -
denominacion "19/2A" y que posee un temefio medio de la per-
ticula de 5 a‘7ﬁ 9 ;e mezela con 200 partes en peso de agus
¥y se reparte uniformemente en una cantidad de 45 g/m2 sobre
la superficie del lado de los granos abrasivos del materigl
esmeril, Después del secado y del curado a 452 C durante -
1% horss aproximsdamente, se ensayd el material abrasivo en
una lijadora de cinta en condiciones de trabajofeales, com-
probando que la carga electrostatica equivalia, siempre qus
fuera medible, al uno gor mil de la carga que se habria pro
ducido en iguales condiciones con un material sbrasivo no -
tretado. Al realizar medidas con voltimetros electrostati-
co8 en la parte de cinta libre, opusesta a la pieza, fue po-
gible medir sin dificultad en los materisles agbrasivos no -

tratados tensiones del orden de 50 g 100 kV, mientras que =~

klos materieles abrasivos, tratados segﬁn el presente ejem~

plo, permitign medir al final de la duracion normal del ma-
terinl y realizando las medidas en la mismg forma, tensio-
nes maximas del orden de O a 1 V, que apenas son medibles -
en la préctica.

Desde el punto de vista de la dispersion en el -
aire, del ensuciamiento de las méquinas y de las piezas y -
de la adherencia del polvo de lijado a la pieza, se observe
ung diferencia extrzordinarismente grande entre la cinta -

abresive tratada y la no tratada, 2l mismo tiempo que en el
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material abrasivo segﬁn el invento se eliminam totalmente
los inconvenientes de los materiales abrassivos no tratados.
Ejemplo 2

El material abrasivo, la composicidn y la centidad
de cola, asi como la cantidad de endurecedor son los mismos
que en el ejemplo 1, pero en lugar del grafito molido basto
ge utiliza grafito coloidal, que es vendido por la firme =
Acheson Colloiden N.V. en Holande con la denominacidén "Aqua
dag" y que contiene perticulas cuyo tamalio se halla enQel -
90%~por debgjo de uﬂ . De este coloide se utilizen 120 par-
tes en peso, al mismo tiempo que a la mezcla se agregan 50
partes en peso de mgua, repartiendo después uniformemente la
totalided en una cantided de 35 g/m2 gobre la superficie -
del meterial sbrasivo. El tiempo de curado y la temperatura
gon los mismos que en el ejemplo 1 y lus propiedades anti-
electrostaticas son fundamentalmente equivalentes o incluso
mejores. Si bien el tratamiento con grafito coloidal resul=-
ta mas caro que con grafito molido btasto, se debe preferir
on NUmMEros0s ¢gsod su utilizacidn, ya que el menor temafio -
de las particulaos excluye con seguridad cualquier ensucig—-—
miento de la pieza, 10 que no es posible evitar cuando se -

utiliza grafito molido basto.

En los enssyos en los gue Se repartié sobre la su-
perficie del materiel ebrasivo Unicumente "Aquadag" sin -
aglomerante, obteniendo el curado, despuésadel sec;do, con
une. temperatura de 1502 C gproximadamente y en un tiempo de
30 a 300 segundos aproiimadamente, también se obtuvieron re
sultedos analogos desde el punto de vista de las propieda-
des antielectrostéticas.

Se comprobd, que un recubrimiento de la clase des
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crite mas arriba da lugar a uns capa duradera de material
eléctricamente conductor sobrs la totelidad de la superfi
cie del meterial sbrasivo. Cuando se inicia la utilizacion
del material gbrasivo ¥y se han desgastado las "puntas" se
congerva entre los granos abrasivos una red de‘materi;l -
eléctricemente conductor. No fue posible comprobar que es
ta red fuera en modo alguno menos eficaz pars la elimina-
cidn o disipacidn de cargas elsctrostaticas que una caps
continua. -

Incluso las varisciones grandes del valor de re
sistencia resultante no merman el efecto obtenido, lo que
se puede atribuir probablemente a las pequeflas corrientes
que se producen durante la carga electrostatica. Asi, por
ejemplo, se obtuvieron resultzdos satisfactorios en dos -

puntos de la superficie del materisl abrasivo, separados

: { . e ¥ .
entre si un centimetro, entre los gue se’'midio ung resis-

tencia espegifica de aproximadamente 103 a 5 x 106 Ohm. -
Estos velores no representan en modo alguno un limite su= -
perior o inferior de la resistencis especifica obtenible.

De lo expuesto més arriba y de los ejemplos se
desprende, que una Capa continua de material eléctricamen
te conductor, aplicada de acuerdo con el procedimiento des
crito sobre una cinta abrasiva convencional, también es =
eficaz cuando se aparta de los ejemplos umenclonados, es de
cir, que éstos vueden ser modificados por el téonico de =
diversas maneras sn que se abandons el cuadro del invento.

N O T 4 ,

Ls Patente de Invenciln, que se solicita por vein

te aflos, para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislgcidn

debers recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN -

-
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PRODUCTO ABRASIVO FLEXIBLE COKX PROPIEDADES ANTIESTATICAS"

-

segin las caracteristicams esenciazles de las siguientes:

REIVINDICACIONRES

1.= Procedimiento de febricacidn de un producto
gbrasivo flexible con propiedades antiestéticas, en el que
gse dispone sobre un material de soporie flexible de tejido,
tela fibrosa, papel o una combinzcion de estos materisles
una 0 varies capes adhesivas, en las que estan anclados -
granos gbrasivos, caructerizado porque en enlace con ellas
y sobre la caps de granos abrasivos se gplica una capa de

conexidn o & modo de red de material electroconductor, no

- metalico, de tal modo yue esata Gltima constituye un recu-

brimiento electroconductor, con lo que el producto abrasi-

vo asi tratado es secado y endurecido.

2.- Procedimiento de fabricacion de un producto
abrgsivo flexible con propiedades antiestaticus, segin la
reivindicacidén 1, caracterizado porque el material electrg
conductor, no metalico, es mezclado con una cols resinosa,
un endurecedor y agua antes de su aplicacion sobre el pro-
ducto abrasivo.

3.~ Procedimiento de fabricacion de un producto
abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin la
reivindicacidén 1 0 2, caracterizado porque como material -
no metélico, electroconduetor, se utiliza grafito en forma
pulverulents.

4.~ Procedimiento de febricacidn de un producto
gbrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin la
reivindicacidn 1 & 2, carzcterizado porque como material =
no metalico, electroconductor, se utilize grafito coloidal.

5,= Procedimiento de fabricacidn de un producto
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abragivo flexible con propiedades antiestaticas, segin la
reivindicacion 1 0 2, caractsrizado porque como material
no metalico, electroconductor, se utilize una resina arti
ficiegl.

6.- Procedimiento de fabricacion ds un producto
abrasivo flexible con propiedades entiestaticas, segin rei
vindicaciones anteriores, cuyo producto abrasivo flexible
con propiedades antiestgticas, especialmente para cintes
abresives sin fin, pars el rectificzdo de la maders, la -
materia plastica cualquier otro material esencialmente no
conductor, o un materisgl como el metal ligero y sus alea-
ciones, materizles que presentan tendencis a producir pol

vo de rectificado cargado electrostaticemente, en el que

'el producto abrasivo posee un material ¢e soporte flexibls

que esta provisto de granos sbrasivos por una cara, que es
tan anclados sobre el material de soporte mediante una o
varigs capas adhesivas, caracterizado porgue se dispons =
une caps de conexidén o a modo Ge red de un material no me
télico, electroconductor, sobre la cara de granos abrasi
vos.

7.- Procedimiento de fabricacidn de un producto
abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segun la
reivindicacion 6, cuyo producto abrasivo eété caracterizg
do porque se dispone el material no metalico, elactrocon—
ductor, sobre ls superficie superior de la cara de granos
abrasivos.

8.~ Procedimiento de fabricacidn de un producto
abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin la
reivindicacién 6 0 7, cuyo producto abrasivo esta caracte

rizado porque el masterial no metalico, elesctroconductor,
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presenta un tamafio de particulas comprendido entre 0'1 ¥
100 micras.

9.~ Procedimiento de fabricacion de un producto
gbrasivo flexible con propiedazdes antiestaticas, segﬁn la
reivindicacidn 8, cuyo procedimiento abresivo esta caracte
rizado porque el material no metalico, electroconductor, -
presente un tamgfio de perticulas de menos de 10 micras -
aproximadamente.

10.~ Procedimiento de fabricacion de un producto
abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin una
de las reivindicaciones 6, 7, 8 y 9, cuyo producto sbrasi-
vo esta caracterizado porque el meterial no metalico, eleg
troconductor, presentis uns resistencis eléctrica de menos
de 5 megohmios,

11,~ Procedimiento de fabricacidn de un producto
gbragivo flexible con propiedades antiestaticas, segﬁn uns,
o verias de las reivindicaciones 6 g 10, cuyo producto =~
abrasivo estd caracterizado porgue se utiliza el materisl
no metalico, electroconductor, en una cantidad de 1=100 &/
m2 sobre la cara de granos abrasives.,

12.= Procedimiento de fabricacidn de un producto
abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin una
0 verias de las reivindicaciones 6 a 11, cuyo producto gbra
sivo estd caracterizado porque el material no metslico, =
electrocon&uctor, es el grafito.

13.~ Procedimiento de fabricacion de un producto
sbrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segun la
reivindicacidn 12, cuyo producto gbrasivo esta caracteriza
do porque el grafito es grafito en polvo.

14.= Procedimlento de fabricacion de un producto

—
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abrasivo flexible con propiedades antiestaticas, segin la
reivindicacién 12, cuyo producto sbrasivo esta caracteri-
zado porgue el grafit6 es grafito coloidal.
15.~ Procedimiento de fabricacion de un producto
gbrasivo flexible con propiedadas antiestaticas, segﬁn uns,
o varias de las reivindicacionss 6 a 11, cuyo producto =
ebrasivo- esta caracterizado porque el material no metalico
electroconductor, es una resina artificial.
16.~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION LE UN PRGDUCTO
ASRASIVO FLEXIBLE CON PROPIEDADES ANTIESTATICAS. '
Segﬁn queda susténciélmente dascrito en la pre~
sente Memoria que consta de doce hojag, escritas a maquina
pOTr una sola cara.
Maaria, - ¢ JUb Ll
MOREX AG
P,P,

Firm;do: M Dolores Jerguor@
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