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“EMBALAGEM PARA ARTIGOS ABRASIVOS E METODO PARA A
SUA FABRICACAO”

ANTECEDENTES

Em geral, artigos abrasivos sdo fabricados em um
primeiro local, enviados a um distribuidor em um segundo lo-
cal e em seguida a um cliente em um terceiro local onde eles
sdo utilizados. As condigdes ambientais durante o envio e a

armazenagem do artigo abrasivo podem afetar de modo negativo

0 seu desempenho. Observou-se, por exemplo, que uma armaze-

nagem prolongada em condi¢des de umidade afetava de modo ne-
gativo o desempenho de artigos abrasivos ligados por resina,
tais como discos de cortar.

As embalagens de ‘'papel, incluindo, por exemplo,
papeldo, sdo usadas'para acondicionar uma variedade de arti-
gos abrasivos para ajudar a conta-los e reduzir a‘sua expo-
sigdo a condig¢des ambientais. A embalagem de papeldo permite
a transferéncia do ar e da umidade e submete o artigo abra-
sivo acondicionado a flutuacdes ambientais. A embalagem con--
tratil também é usada para acondicionar uma variedade de ar-
tigos abrasivos para ajudar a reduzir os custos com a emba-
lagem e reduéir a sua exposigcdo a condicodes ambiehtais.
Quando se usa a embalagem contratil, os artigos abrasivos a

serem embalados sdo tipicamente inseridos no invdlucro con-

" tratil. O invélucro é entdo submetido a um ambiente com uma

temperatura elevada que faz o invdélucro contrdtil se contra-
ir ao redor dos artigos abrasivos para produzir uma embala-
gem ajustada que se conforma intimamente. ao contorno externo

dos artigos abrasivos. Orificios de ventilacdo, tais como
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uma série de furos de pequeno didmetro sdo geralmente provi-
dos no invdélucro contratil para permitir que o ar incluido
seja evacuadd durante o processo de contragdo. Depois do a-
condicionamento, o invélucro contrdtil permite a transferén-
cia do ar e da umidade através do invélucro contratil e sub-
mete o artigo abrasivo acondicionado a flutuacdes ambien-
tais.

SUMARIO

A presente invengdo propde um sistema de acondi-
cionamento de artigos abrasivos ligados por resina. Em um
aspecto, a presente inveng¢do propde um sistema para acondi-
cionamento de artigos abrasivos ligados por resina que tem
uma embaiagem flexivel compreendendo pelo menos uma parede
lateral definindo um volume confinado. A parede lateral com-
preénde um éompésito de barreira em camadas multiplas tendo
uma superficie interna préxima ao volume confinado, uma su-
perficie externa oposté a superficie interna e uma taxa de
transmisséo de‘vapor d’agua menor que 0,5 grama por 645 cen-
timetros quadrados (100 polegadas gquadradas) por 24 horas.
Pelo menos um artigo abrasivo ligado por resina & posiciona-
do no interior do volume acondicionado. O artigo abrasivo
ligado por resina compreende um corpo moldado compreendendo
uma multiplicidade de particulas abrasiva e pelo mencs uma
resina aglutinante.

Em algumas modalidades, o artigo abrasivo ligado
pbr resina é um disco de cortar compreendendo uma multipli-
cidade de particulas abrasivas, um material de reforco de

tela (de fibra de vidro, por exemplo), pelo menos uma carga
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e/ou auxiliar de abras@o e a resina aglutinante. Em algumas
modalidades, o artigo abrasivo ligado por resina é um disco
esmerilhador moldado compreendendo uma multiplicidade de
particulas abrasivas, pelo menos uma carga e/ou auxiliar de
esmerilhamento e resina aglutinante.

Em algumas modalidades, o compdsito de barreira em
camadas multiplas compieende aluminio. Em algumas modalida-
des, o compdésito de barreira em camadas miltiplas compreende
pelo menos um de polietileno, polipropileno e néailon.

Em algumas modalidades, o compésité de barreira em
camadas multiplas tem uma taxa de transmissdo de vapor
d’agua menor que 0,1 grama por 645 centimetros quadrados
(100 polegadas quadradas) por 24 horas. Em outras modalida-
des, o compdsito de barreira em camadas multiplas tem uma
taxa de transmissdo de vapor d’agua menor que 0,01 grama por
645 centimetros quadrados (100 polegadas quadradas) por 24
horas.

Em algumas modalidades, o sistema para o acondi-
cionamento de artigos abrasivos compreende uma multiplicida-
de de discos de cortar ligados por resina. Os discos de cor-
tar ligados por resina podem compreender um material de re-
forco.

A presente invengéo.também propde métodos para o
acondicionamento de artigos abrasivos de acordo com a pre-
sente invencé&o.

Foi observado que os sistemas de acondicionamento
da presente invengdo eram efetivos em conservar o desempenho

dos artigos abrasivos moldados ligados por resina submetidos
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a condig¢des ambientais descontroladas e/ou armazenagem pro-
longada depois da fabricacéo.

DESCRICAO SUCINTA DO DESENHO

O desenho é uma vista em perspectiva de uma quan-
tidade de discos de cortar ligados por resina em um sistema
de acondicionamento exemplar da presente invencao.

DESCRICAO DETALHADA

a

O sistema de acondicionamento da presente invencédo
pode ser usado para proteger uma variedade de artigos abra-
sivos ligados por resina de condigdes ambientais, incluindo,
por exemplo, discos de cortar ligados por resina e discos
esmerilhadores ligados por resina. Os métodos de se producédo
de tais produtos abrasivos séao conhecidos dos versados na
técnica. Os discos esmerilhadores abrasivos ligados por re-
sina, por exemplo, tipicamente consistem em uma massa forma-
tada de particulas abrasivas mantidas ligadas por um materi-
al aglutinante orgdnico.

Conforme mostrado no desenho, uma gquantidade de
discos de cortar abrasivos ligados por resina 12 se encontra
dentro de uma embalagem flexivel 10. A embalagem flexivel 10
tem uma parede lateral 16 com uma superficie externa 18, uma
superficie interna 20 oposta a superficie externa 18 e uma
vedagdo 22. O desenho também mostra um rdétulo 14 afixado a
superficie externa do disco de cortar abrasivo. A embalagem
flexivel 10 tem um volume confinado formado da parede late-
ral 16. Os discos de cortar abrasivos ligados por resina 12
estdo posicionados no interior do volume confinado da emba-

lagem flexivel.



10

15

20

25

Em uma modalidade, o sistema de acondicionamento
da presente invencg¢do é usado para proteger discos de cortar
ligados por resina. Os discos de cortar tém geralmente 0,8
mm (0,035 polegada) a 16 mm (0,63 polegada) de espessura, de
preferéncia 0,8 mm (0,035 polegada) a 8 mm (0,315 polegada)
e tém um didmetro entre aproximadamente 2,5 cm (1 polegada)
e 100 cm (40 polegadas) embora sejam conhecidos rebolos que
tém até 152 cm (60 polegadas) de diéﬁetro. Um furo central é
usado para se fixar o disco de cortar, por exemplo, a uma
ferramenta elétrica. O furo central tem geralmente aproxima-
damente 0,5 cm a 2,5 cm de diémetro.

Os discos de cortar s&do geralmente produzidos por
um procésso de moldagem. Durante a moldagem, o aglutinante
ou meio de aglutinagdo tipicamente um material orgdnico 1i-
quido e/ou em pd, é misturado com grdos abrasivos. Em alguns
casos, um meio liquido (resina ou um solvente) é primeiro
aplicado aos grdos para umedecer a superficie externa dos
grdaos abrasivos e em seguida os grdos umedecidos sdo mistu-
rados com um meio em pdé. A fora de corte pode ser produzida
por moldagem por compressdao, moldagem por injecdo moldagem
por transferéncia, ou semelhantes. A moldagem pode ou ser
por compressdo a quente ou a frio ou qualquer modo adequado
conhecido dos versados na técnica. A resina fendlica é o a-
glutinante orgénico mais habitualmente usado e é usado tanto
na forma de pé como no estado liquido. Embora resinas fendé-
licas sejam amplamente usadas, incide no ambito da invencio
o uso de outros aglutinantes organicos. Estes aglutinantes

incluem aglutinantes funcionais epoxidicos, fenoxidicos, de
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uréia aldeido férmico, de borracha, goma laca, acrilato e
semelhantes. O aglutinante fendlico pode também ser modifi-
cado com outros materiais aglutinantes para melhorar ou al-
terar propriedades da resina fendlica. A resina fenédlica,
pbr exemplo, pode ser modificada com uma borracha para me-
lhorar a resisténcia do aglutinante como um todo.

Os artigos abrasivos ligados por resina que podem
ser acondicionados usando-s o sistema de acondicionamento da
presente invencdo podem compreender quaisquer particulas ou
materiais abrasivos habitualmente usados em tais artigos a-
brasivos. Exemplos de particulas abrasivas ﬁteis para abra-
sivos ligados por resina incluem, por exemplo, 6xido de alu-
minio fundido, 6xido de aluminio tratado com calor, éxido de
aluminio fundido branco,.éxido de aluminio fundido monoéris—
talino, carbida de silicio negro, carbida de silicio verde,
diboreto de titanico, carbida de boro, carbida de tungsté-
nio, carbida de titénio, diamante, nitreto de boro cubico,
granada, zircdénia de alumina fundida, particulas abrasivas
de sol gel, silica, 6xido de ferro, crbémia, céria e zircéd-

nia. Os critérios usados na selecdo de particulas abrasivas,

usados para uma aplicacdo abrasiva especifica, tipicamente

incluem: vida abrasiva, taxa de corte, acabamento superfici-
al do substrato, eficiéncia de esmérilhamento e custo do
produto.

Os artigos abrasivos ligados por resina uUteis com
a presente invencdo podem conter particulas de carga. As
particulas d carga sdo acrescentadas ao artigo abrasivo para

ocupar espago, melhorar as propriedades da resina e/ou pro-
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porcionar porosidade. A porosidade permite que o disco de
cortar “se desagregue” isto é, deixe que os grdos abrasivos
usados ou desgastados se soltem para expor grdos abrasivos
novos ou frescos. Esta caracteristica de desagregacdo depen-
de muito da formulacdo do rebolo degolador incluindo gréos
abrasivos, aglutinante ou meio aglutinante, aditivos e seme-
lhantes.

Uma proteina auxiliar de esmerilhamento, tal como,
por exemplo, criolita, cloreto de sédio, sulfato de potés-
sio, sulfato de bario, fluoreto de aluminio potéssio, FeS,
(dissulfeto de ferro) ou KBF; pode também ser acrescentada
ao artigo abrasivo ligado por resina. Os auxiliares de esme-
rilhamento sé&o agrescentados.para melhorar as caracteristi-
cas de corte do artigo abrasivo, geralmente por reducdao da
températura da interface de corte. O auxiliar de esmerilha-
ménto pode ée encontrar na forma de particulas simples ou em
um aglomerado de particulas auxiliares de esmerilhamento.

Um material de reforgo em tela pode ser incorpora-
do ao disco de cortar, para melhorar a resisténcia a ruptura
rotacional, isto é, a capacidade do rebolo de resistir as
forcas centrifugas produzidas pela rotacdo do rebolo durante
uso. As propriedades de desgaste ou resisténcia a temperatu¥
ra do rebolo podem também ser melhoradas usando-se um mate-
rial de reforgo de tela. Geralmente, um pedaco de material
de réforgo de tela é localizado em cada face externa do re-
bolo. Alternativamente, é possivel se incluir um ou mais pe-
dagcos de tela de reforgo no interior do rebolo para um au-

mento da resisténcia. A tela pode ser produzida de qualquer



10

15

20

25

material adequado. A tela pode ser um téxtil tecido ou tri-
cotado, por exemplo. As fibras na tela sdo de preferéncia
produzidas de fibras de vidro (fibras de vidro, por exem-
plo). Em alguns casos, a tela pode ter recebido um tratamen-
to com agente de acoplamento (um agente de acoplamento de
silano, por exemplo). A tela pode também conter fibras orgéa-
nicas tals como poliamida, poliéster, poliaramida ou seme-
lhantes.

Em alguns casos, pode ser preferido se incluir fi-
bras de reforgo curtas no interior do meio de ligacao, de
modo que as fibras séjam homogeneamente dispersas em todo o
disco de cortar.

O sistema de acondicionamento da presente invencgéo
pode ser usado pafa proteger um unico artigo abrasivo ou uma
multiplicidade de artigos abrasivos. Um grande disco esmeri-
lhador, por exemplo, pode ser acondicionado independentemen-
te. Alternativamente, uma multiplicidadeAde discos dé cortar
ligados por resina pode ser acondicionada em conjunto. Em
algumas modalidades, a multiplicidade de discos de cortar
ligados por resina pode estar empilhéda. Em butras modalida-
des, os artigos ‘abrasivos no interior do sistema de acondi-
cionamento da presente invencdo néo estao empilhados. Os ar-
tigos abrasivos podem ser posicionados préximos um do outro,
em um arranjo aleatério ou seguindo um padrdo, por exemplo.

Os artigos abrasivos-ligados por resina uUteis com
o sistema de acondicionamento da presente invencdo sdo man-
tidos, de preferéncia, em uma condicdo seca quando acondi-

cionados. Em algumas modalidades, o sistema de acondiciona-
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mento da presente invencdo mantém um nivel de umidade rela-
tiva menor que 20 por cento, medido a 20 graus Celsius. Em
algumas modalidades, o sistema de acondicionamento da pre-
sente invengdo mantém um nivel de umidade relativa menor que
10 por cento, medido a 20 graus Celsius. Em outras modalida-
des ainda, o sistema de acondicionamento da presente inven-
¢dao mantém um nivel de umidade relativa menor que 5 por cen-
to, medido a 20 graus Celsius.

Para se auxiliar ou no estabelecimento e/ou na ma-
nutengdo de um ambiente seco para os artigos abrasivos no
interior da embalagem da presente invencdo, um dessecante
pode ser colocado no interior da embalagem juntamente com o
artigo abrasivo. O uso de dessecantes em sistemas de acondi-
cionamento é geralmente conhecido na industria de acondicio-
namento, incluindo, por exemplo, a colocacdo de dessecantes
(materiais de peneiras moleculares ou materiais de gel de
silica, por exempio) no interior de uma embalagem dessecan-
te, sendo a embalagem de dessecante colocada juntamente com
o artigo no interior do acondicionamento do artigo.

A parede laterél para o sistema para o acondicio-
namento de artigos abrasivos da presente invengdo compreende
um compdésito de barreira em camadas multiplas tendo uma taxa
de transmissdo de vapor d’agua que é menor que 0,5 grama por
645 centimetros quadrados (100 polegadas quadradas) por 24
horas. Em algumas modalidades, a parede lateral para o sis-
tema para o acondicionamento de artigos abrasivos da presen-
te invencdo compreende um compdsito de barreira ém camadas

mualtiplas tendo uma taxa de transmissdo de vapor d’&agua que
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é menor que 0,1 grama por 645 centimetros quadrados (100 po-
legadas quadradas) por 24 horas. Em algumas modalidades; a
parede lateral para o sistema para o acondicionamento de ar-
tigos abrasivos da presente inveng¢do compreende um compdsito
de barreira em camadas multiplas que tem uma’taxa de trans-
missdo de vapor d’agua que é menor que 0,01 grama por 645
centimetros quadrados (100 polegadas quadradas)'por 24 horas.

O termo compdsito de barreira em camadas miltiplas
se refere a qualquer combinacdo de camadas de metal, de
pléastico ou de celulose (laminas, peliculas e papel, por e-
xemplo).-A combinacdo de camadas metdlicas, plasticas ou ce-
luldésicas pode incluir uma multiplicidade de camadas de di-
ferentes materiais, tais como, por exemplo, uma camada me-
tdlica combinada com uma camada de plastico. A combinac¢do de
camadas metdlicas, pléasticas ou celulébsicas pode também in-
cluir uma multiplicidade de camadas de materiais similares,
tal como, por exemplo, duas camadas de pléstico.

As camadas podem ser combinadas substancialmente
de modo permanente usando-se qualguer processo conhecido na

técnica, incluindo, por exemplo, revestimento, laminacao,

'Qo-extruséo e deposigdo. Alternativamente, os substratos po-

dem ser temporariamente combinados por sobreposicdo de um
substrato por outro. Um artigo abrasivo pode ser envolvido,
por exemplo, com uma pelicula de polietileno e em seguida
envolvido em lémina de aluminio. Em uma outra modalidade,
dois substratos de plastico podem ser combinados envolvendo-
se, por exemplo, um artigo abrasivo com uma primeira pelicu-

la de polietileno e em seguida envolvendo-se o artigo abra-
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sivo ja envolvido com uma segunda pelicula de polietileno. A
primeira e a segunda camadas de envolvimento da pelicula de
polietileno podem ser iguais ou diferentes entre si.

O termo "“taxa de transmissdo de vapor d’agua” se
refere a taxa de transmissdao de vapor d’Aagua através do com-
pdésito de barreira em camadas multiplas conforme medido u-
sando-se o teste descrito em ASTM F1249-01 (Método Padrdo de
Teste para Taxa de Transmissdo de Vapor d’Agua Através de
Pelicula e Folha de Plastico Usando-se um Sensor de Infra-
vermelho Modulado, Publicado em dezembro de 2001), incorpo-
rado ao presente documento a titulo de documento. A taxa de
transmissdo de vapor d’&agua para um compésito de barreira em
camadas multiplas é determinada usando-se a estrutura do
compdésito. Se a parede lateral compreende uma peliculare uma
léamina combinadas por sobreposicdo de uma pela outra, por
exemplo, a taxa de transmissdo de vapor d’agua seria deter-
minada por medicdo da taxa de ﬁransmisséo de vapor d’&gua
través‘da combinagéo da pelicula e lé&mina. De modo andlogo a

taxa de transmissdo de vapor d’agua de um artigo abrasivo

.envolvido em trés camadas de invdlucro contrdtil deveria ser

determinada por medig¢do da taxa de transmiss&o de vapor
d’ agua afravés da combinagdo das trés peliculas de invdlucro
contratil.

Os compdsitos de barreira em camadas multiplas u-
teis no sistema de acondicionamento da presente invencdo in-
cluem peliculas de barreira em camadas maltiplas com camadas

multiplas que estdao fixadas uma a outra, por revestimento,

laminag¢do, coextrusdo ou deposicdo, por exemplo. As pelicu-
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las de barreira em camadas multiplas Uteis no sistema de a-
condicionamento da presente inveng¢do podem compreender cama-
das de polietileno de baixa densidade, polietileno de alta
densidade, polipropileno, poliéster e ndilon. Em algumas mo-
dalidades, € usada uma pelicula de barreira em camadas mul-
tiplas tendo uma camada de metal, tal como aluminio, por e-
xemplo. As peliculas de barreira em camadas multiplas séo
conhecidas e peliculas e processos adequados para a fabrica-
¢ao de peliculas de barreira em camadas multiplas Uteis no
sistéma de acondicionamento da presente invencdo sdo descri-
tos na Wiley Encyclopedia of Packaging Techology 2% ed.,
Multilayer Flexible Packaging, ed. Dunn, Thomas J., 659-665,
Nova York: Wiley, 1997. Em algumas modalidades, a parede la-
teral compreende.uma pelicula de barreira em camadas multi-
plas tendo uma camada de nailon fixada por adesivo a uma ca-
mada de aluminio, que é fixada por adesivo a uma camada de
pelicula de poliéster, que é fixada por adesivo a uma camada
de pelicula de polietileno. A camada de polietileno da pare-
de lateral esta localizada na superficie interna da parede
lateral e a camada de nailon estd localizada na superficie
externa da parede lateral.

Em outras modalidades, a parede lateral compreende
uma pelicula de barreira em camadas maltiplas que tem uma
camada de nailon fixada a uma camada de pelicula de polieti-
leno, que é fixadéva uma camada de aluminio, que é fixada a
uma camada de pelicula de polietileno. A camada de polieti-
leno da parede lateral esta localizada na superficie interna

da parede lateral e a camada de nédilon estd localizada na
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superficie externa da parede lateral.

Em algumas modalidades, a parede lateral compreen-
de uma pelicula de barreira em camadas miltiplas tendo um
material vedadvel a quente na superficie interna da parede
lateral. O material vedavel a quente pode ser usado para
converter a pelicula de barreira em camadas multiplas em uma
embalagem flexivel usando equipamento de vedacdo disponiveis
no comércio, tais como, por exemplo, um modelo de vedador
“RTP1” disponivel de Packrite Division derMettler Toledo,
Inc. Racine, Wisconsin.

Em determinadas modalidades, a embalagem flexivel
da presente invengdo compreende uma vedacdo refechdvel (ndo
mostrada). A vedagdo refechavel pode ser um ziper mecénico,
uma tira de adesi&o, uma amarracao de barbante ou arame, ou
outras vedacdes refechdveis conhecidas na técnica. Em outras
modalidades, tal como mostrado no desenho, o artigo abrasivo
é vedado no interior da embalagem flexivel de modo tal, que
a parede lateral deve ser violada para se remover o artigo
abrasivo. Em outras modalidades ainda, a embalagem flexivel
da presente invengao inclui uma parede lateral vedada que
deve ser violada e uma vedacdo refechéavel.

Os compésitos de barreira em camadas maltiplas u-
teis no sistema de acondicionamento da presente invencédo
também incluem uma multiplicidade de camadas de peliculas,
metais ou substratos celuldsicos que ndo estdo fixados entre
si. Em algumas modalidades, por exemplo, o compdsito de bar-
reira em camadas multiplas pode compreender uma multiplici-

dade de camadas de peliculas de invdlucro contratil, tais
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como, por exemplo, uma pelicula de invélucro contratil de
polietileno linear de baixa densidade (LLDPE) disponivel de
Bemis Clysar, Oshkosh, Wisconsin, e comercializadas com a
denominagdo comercial “CLYSAR ABL”. Os invdlucros contréateis
séo bem conhecidos e peliculas e processos adequados para
embalagem contratil sdo descritos na Wiley Encyclopedia of
Packaging Technology 2a ed., Films, Shrink, ed. Jolley,
Charles R., e George D. Wofford, 431-34, Nova York: Wiley,
1997.

O material contratil a guente util para o sistema
de acondicionamento da presente invencdo pode compreende
qualquer uma de peliculas poliméricas uniaxial ou biaxial-
mente orientadas que por aplicacdo de calor se contraem até
uma area superficial reduzida. As peliculas adequadas inclu-
em, por exemplo, peliculas poliolefinicas orientadas tais
como polietileno, polipropileno, poliisopropiletileno, poli-
isobutiletileno e seus copolimeros. Outras peliculas que po-
dem ser uteis sdo poli(cloreto de vinila), poli(tereftalato
de etileno), poli(2,6-naftalato de etileno), poli-
hexametileno adipamida), assim como polimeros de hidrocarbo-
netos alfa mono-olefinicamente insaturados tendo uma insatu-
ragdo produtora de polimeros tais como buteno, acetato de
vinila, acrilato de metila, acrilato de 2-etil hexila, iso-
preno, butadieno acrilamida, acrilato de etila, N-metil-n-
vinil acetamida e semelhantes. Em determinadas modalidades,
é usada poliolefina, de preferéncia polietileno biaxialmente
orientado.

Em algumas modalidades, os artigos abrasivos séo
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acondicionados em uma Unica camada de invdlucro contratil,
sendo entdo colocados na embalagem flexivel. Se o invdlucro
contratil cobre uma porcdo substancial do artigo abrasivo, o
invélucro contratil pode funcionar como uma camada de um
comp6sito em camadas multiplas que forma a parede lateral da
embalagem flexivel. O invdélucro contratil pode também servir
como uma camada protetora para ajudar a reduzir a probabili-
dade do artigo abrasivo posicionado no interior do volume
confinado da embalagem flexivel danificar a embalagem flexi-
vel. Se uma pelicula de barreira em camadas miltiplas com
uma camada de aluminio, por exemplo, for usada como a parede
lateral, o invdlucro contrdtil sobre o artigo abrasivo pode
reduzir o potencial do artigo abrasivo danificar a parede
lateral e perfurar potencialmente a camada de aluminio.

A camada protetora pode também ser feita de outros
materiais, tais como, por exemplo, papel, papeldo, espuma ou
pléastico. Em algumas modalidades, a camada protetora é cons-
truida-de um material resiliente absorvedor de choque, tal
como, por exemplo, invdélucro acolchoado ou invdélucro de bo-
lhas. Em algumas modalidades, a camada protetora estd posi-
cionada na proximidade da superficie abrasiva e/ou né super-
ficie traseira do artigo abrasivo e ndo cobre totalmente o
artigo abrasivo. Uma camada protetora que compreende uma fo-
lha de papelédo, por exemplo, pode ser colocada no topo e na
fundo de uma pilha de discos abrasivos antes de sua coloca-
¢ao na embalagem flexivel. Em outras modalidades, uma camada
protetora pode ser colocada ao redor do lado de uma pilha de

discos abrasivos. Vantagens e outras modalidades da presente
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invengao sao ilustradas com mais detalhes pelos exemplos a
baixo, mas os materiais e sues quantidades especificas cita-
das neste exemplo, assim como outras condicdes e detalhes
ndo devem ser considerados como limitando indevidamente a
presente invengdo. O tipo de artigo abrasivo embalado, por
exemplo, e as geometrias especificas de embalagem usadas pa-
ra criar os invélucros interno e externo e seus orificios de
ventilagdo podem variar. Todas as partes e porcentagens sdo
em peso a ndo ser que seja indicado em contrério.
EXEMPLOS

Teste de Corte

O Teste de Corte foi usado para comparar a efici-
éncia de um disco de cortar para produzir cortes maltiplos
através de uma tubulacdo de acgo inoxidével do tipo 304 de
15,8'mm de didmetro externo por 12,7 mm de didmetro interno
(5/8 polegada de diadmetro externo x 0,5 polegada de didmetro
interno). Um esmerilhador em é&ngulo reto (600 watt, 1151,9
rad/s (11.000 RPM) (sem carga), modelo #9523NBH, obtido de
Makita U.S.A., La Mirada, CA) equipado com um disco de cor-
tar pré-pesado a ser testado foi montado em uma estrutura de
teste de modo tal, que o disco de cortar pudesse ser coloca-

do em contato verticalmente com um segmento preso horizon-

.talmente da tubulacdo em aco inoxidavel. O esmerilhador foi

ativado e abaixado sobre a tubulagdo sob uma carga constante
de 22,3 Newtons (5 libras). O tempo necessdrio para se cor-
tar através da tubulacd&o foi medido. O esmerilhador foi le-

vantado, o tubo recebeu um indice, e o processo foi repetido

até o disco de cortar estar suficientemente gasto, de modo
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que o seu didmetro nao fosse mais suficiente para cortar a-
través da tubulac&o. O peso final do disco de cortar e o nu-
mero total de cortes feitos foram registrados, os tempos so-
mados e foi calculado o tempo médio por corte.

Preparacdo de Disco de Cortar Ligado por Resina

Um disco de cortar consistindo em 63 partes de uma
particula abrasiva de baixa densidade volumétrica comercia-
lizada sob a designacdo CUBITRON 321 ABRASIVE GRAIN, de 3M
Company, St. Paul, MN, foram misturadas com 5 partes de re-
sina fendlica liquida em um misturador de pés. Entrementes,
14,5 partes de resina fendlica em pd seco e 17,6 partes de
sulfato de potéssio foram misturadas. A mistura umida de
resina e de particulas abrasivas foi lentamente adicionada a
mistura em pd seca e agitada em um tambor. A mistura em par-
ticulas homogénea resultante foi péneirada para fornecer
particulas uniformes. Estas foram carreadas na tremonha de
uma prensa hidrdulica. Uma matriz, correspondendo as dimen-
sdbes do disco de cortar resultante (10,2 cm de didmetro,
0,12 cm de espessura com um furo central de 0,95 cm de dig-
metro (4 polegadas x 0,047 polegadas x 0,375 polegadas)),
foi colocado na prensa. Uma tela de fibra de vidro foi inse-
rida no fundo da matriz, uma quantidade suficiente da mistu-
ra de resina para encher a matriz, e uma segunda tela foi

colocada sobre a mistura. A combinacdo foi entdo comprimida

a aproximadamente 206,8 - 275,8 MPa (2120-3170 kg/cm2
(30.000-40.000 psi)) para produzir um rebolo “verde” (isto
é, ndo curado). O rebolo verde resultante foi colocado entre

as placas de aco e as esteiras revestidas com Teflon que fo-
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ram empilhadas e comprimidas a aproximadamente 0,69 MPa (7
kg/cm?® (100 psi)). A pilha comprimida, sob pressdo, foi en-
tdo colocada em um forno que foi aquecido até 185 graus Cel-
sius durante aproximadamente 16 horas, sendo entdo mantida a
temperatura durante aproximadamente 16 horas e sendo entdo o
forno resfriado. O ciclo de aquecimento e resfriamento foi
de aproximadamente 40 horas. Os rebolos foram removidos do
forno, sendo entdao os furos centrais do eixo retificados até
um tamanho padrdo. Os rebolos foram mantidos em uma condicdo
seca colocando-se em um forno de secar a 32 graus Celsius
(90 graus Fahrenheit).

Condicdes de Teste

Controle: discos de cortar ligados por resina usa-
dos como controle foram mantidos em um forno de secagem a 32
graus Celsius (90 graus Fahrenheit).

Exemplo Comparativo: Os discos de cortar ligados

por resina usados como Exemplo Comparativo foram colocados
em uma camara ambiental condicionada a 32 graus Celsius (90
graus Fahrenheit), 90 por cento de umidade relativa, sem em-
balagem.

Exemplo 1: Discos de cortar ligados por resina u-

sados como Exemplo 1 foram acondicionados vedados em sacos

‘de folha tendo uma taxa de transmissdo de vapor d’agua menor

que 0,0004 grama por 645 cm?® (100 polegadas quadradas) por
24 horas conforme medido usaﬁdo—se ASTM F1249-01. (Método de
Teste Padrdo para Taxa de transmissdo de Vapor d’Agua atra-
vés de Pelicula e Folha de Plastico Usando-se um Sensor Mo-

dulado de Infravermelho, Publicado em 2001 de dezembro). Os
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sacos de folha foram providos por TechniPac Incorporated,
LeSueur, MN. As embalagens vedadas foram colocadas em uma
camara ambiental condicionada a 32 graus Celsius (90 graus
Fahrenheit), 90 por cento de umidade relativa.

O Exemplo 1, Controle e Exemplos Comparativos fo-
ram testados de acordo com o Teste de Corte. O Controle e os
Exemplos Comparativos foram testados aos 29 dias e aos 50

dias. Os resultados (média de 4 testes) estdo lancados na

Tabela 1.
Tabela 1
Controle |Comparativo Exemplo 1
29 dias 50 dias 29 dias 50 dias
Perda em| 0,8 3,4 3,9 ° 1,3 1,4
peso, g
Ndamero de | 06 30 24 74 53
cortes |
Tempo médio | 182 154 111 277 184
total de

corte, se-

gundos

Tampo médio |1, 9 5,2 4,7 3,8 3,5
de corte

individual,

segundos

Deve ficar subentendido que, mesmo com as inumeras
caracteristicas e vantagens da presente invencdo apresenta-
das na descrig¢dao e exemplos acima, juntamente com detalhes

da estrutura e funcdo da invengdo, a descricdo tem carater
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ilustrativo somente. Podem ser introduzidas alteracdes em
detalhes, especialmente em questdes de formato, tamanho e
disposicdo do acondicionamento de artigos abrasivos e de mé-
todos de produgéo dentro dos principios da invencgdo, nos li-
mites do significado dos termos em que as reivindicacgdes a-

nexas sao expressas e o0s equivalentes dessas estruturas e

métodos.
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REIVINDICACOES

1. Sistema para o acondicionamento de pelo menos
um artigo abrasivo, CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

uma embalagem flexivel compreendendo pelo menos
uma parede lateral definindo um volume confinado, sendo que
a dita parede lateral compreende um compdésito de barreira em
camadas multiplas tendo uma superficie interna préxima ao
volume confinado, uma superficie externa oposta a superficie
interna, e uma taxa de transmissdo de vapor d’agua menor que
0,5 grama por 645 centimetros quadrados por 24 horas; e

pelo menos um artigo abrasivo ligado por resina
posicionado no interior do dito volume confinado, sendo que
o dito artigo abrasivo ligado por resina compreende um COrpo
abrasivo moldado compreendendo uma multiplicidade de parti-
culas abfasivas e pelo menos uma resina aglutinante.

2. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdésito de barreira
em camadas multiplas compreende aluminio.

3. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato dé que o compdsito de barreira em
camadas multiplas compreende pelo menos ﬁm-de polietileno,
polipropileno e nailon.

4. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 2,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compésito de barreira
em damadas multiplas compreende pelo menos um de polietile-
no, polipropileno e nailon.

5. Sistema, de acordo com a reivindicacdao 1,

CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdsito de barreira
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em camadas multiplas tem uma taxa de transmissdo de vapor
d’ &gua menor que 0,1 grama por 645 centimetros quadrados por
24 horas.

6. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdsito de barreira
em camadas multiplas tem uma taxa de transmissdo de vapor
d’agua menor que 0,01 grama por 645 centimetros gquadrados
por 24 horas.

7. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERiZADO pelo fato de que o dito pelo menos um artigo.
abrasivo compreende pelo menos um dentre um disco esmerilha--
dor ou um disco de cortar.

8. Sistema, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito pelo menos‘um artigo
abrasivo compreende uma multiplicidade de discos de cortar.

9. Sistema, de acordo com a reivindicacédo 1,
CARACTERIZADOApelo fato de compreender, ainda, uma camada
protetora posicionada entre pelo menos uma porcdo do dito
pelo menos um artigo abrasivo ligado por resina e a dita su-
perficie interna da dita parede lateral.

10. Sistema, de acordo com a reivindicacado 9,
CARACTERIZADO pelo fato de que a dita camada protetora com-
preende pelo menos um dentre papel, papeldo, espuma, plasti-
co, invdlucro acolchoado ou invdlucro de bolhas.

11. Sistema, de acordo com a reivindicacao 10,
CARACTERIZADO pelo fato de que a dita camada protetora com-
preende uma pelicula de invélucro contratil cobrindo pelo

menos uma porg¢ao do dito pelo menos um artigo abrasivo liga-



10

15

20

25

do por resina.

12. Sistema, de acordo com a reivindicacdao 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que a dita embalagem flexivel
compreende uma vedag¢do refechavel.

13. Sistema, de acérdo com a reivindicacédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de compréender, ainda, um dessecante.

14. Método para o acondicionamento de pelo menos
um artigo abrasivo moldado ligado por resina, CARACTERIZADO
pelo fato de compreender:

fornecer uma embalagem flexivel compreendendo pelo
menos uma parede lateral definindo um volume confinado, sen-
do que a dita a parede lateral compreende um compdésito de
barreira em camadas multiplas tendo uma superficie interna
préxima ao dito volume confinado, uma superficie externa o-
posta a dita superficie interna e uma taxa de transmissdo de
vapor d’agua menor que 0,5 grama por 645 centimetros quadra-
dos por 24 horas; e

vedar o dito pelo menos um artigo abrasivo moldado
ligado por resina no interior do dito volume confinado da
dita embalagem flex;vel.

15. Método, de acqrdo com a reivindicacdo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdésito de barreira
em camadas multiplas compreende aluminio.

16. Método, de acordo com a reivindicacao 14}
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdsito de barreira
em camadas multiplas compreende pelo menos um dentre polie-
tileno, polipropileno e nailon.

17. Método, de acordo com a reivindicacdo 15,
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CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdsito de barreira
em camadas multiplas compreende pelo menos um dentre polie-
tileno, polipropileno e nailon.

18. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdsito de barreira
em camadas multiplas tem uma taxa de transmissdo de vapor
d’"dgua menor que 0,1 grama por 645 centimetros quadrados por
24 horas.

19. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito compdésito de barreira
em camadas multiplas tem uma taxa de transmissdo de vapor
d’dgua menor que 0,01 grama por 645 centimetros quadrados
por 24 horas.

20. Método, de acordo com a .reivindicagéo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito pelo menos um artigo
abrasivo moldado ligado por resina compreende uma multipli-
cidade de discos de cortar.

21. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
CARACTERiZADO pelo fato de compreender, ainda, a colocacéo
de uma camada protetora entre pelo menos uma porgdo do dito
artigo abrasivo moldado ligado por resina e a dita superfi-
cie interna da dita parede lateral.

22. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender, ainda, a cobertura_de
pelo menos uma porg¢ao do dito pelo menos um artigo abrasivo
moldado ligado por resina com uma camada protetora compreen-
dendo pelicula de invdlucro contratil compreendendo pelo me-

nos um dentre polietileno, polipropileno e seus copolimeros.
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RESUMO

“EMBALAGEM PARA ARTIGOS ABRASIVOS E METODO PARA A
SUA FABRICACAQ”

Trata-se de um sistema para o acondicionamento de
artigos abrasivos 1ligados por resina tendo uma embalagem
flexivel (10) que compreende pelo menos uma parede lateral
(18) definindo um volume confinado e pelé menos um artigo
abrasivo ligado por resina (12) posicionado no interior do
volume confinado. A parede lateral (16) compreende um compé-
sito de barreira em camadas miltiplas tendo uma taxa de
transmissdo de vapor d’&gua menor que 0,5 grama por 645 cen-

timetros quadrados (100 polegadas quadradas) por 24 horas.
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