10

P - 20.149 -
e Ne 50.681
L U.3. Serial n? 552,684~-Case -
PRI _ 14.067

MEMORTYA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solioitud
de
o PATENTE DE INVENCION
formulada el 19 de Septiembre de 1,960, con el MNim. 261,105
en '
EsPARA
por VEINTE anos
a nombre de MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING COMPANY, entidad noxrtea—
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tados Unidos de América, pors
“MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE HOJAS ABRASIVAS RECUBIERTASH

El presentq invento se refiere a hojas abrasivas flexibles que
tienen un respalde y una capa de particulss abrasivas pegadas al mismo
por un adhesivo.

Aungue se han usado anteriormente una gran variedad de materialeg
para respaldo, los materlales satisfactorios desde el punto de vista cow
mercial han quedado limlitados hasta ahora principalmente al papel y la
tola.

Se ha sentido la necesidad de materiales de respaldo de caracte-

risticas de flexibilidad y resistencia mejoradas.
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Ios materiales de pelfcula de poliéster lineal, tal oomo pelic&laa
de polidster de tereftalato de polialquileno, son delgadas, fuertes y fle-
xibles, pero hasta ahora no se ha fabriocado con ellas ninguna hoja abra-.
siva faoctible comercialmente.

Un objeto del presents invento es la fabricacién de una de esta
olase. _ _

La difioultad ha sido principalments el problema de asegurar una
pegado entre las particulas abrasivas y la pelfoula que sea suficiente
para reslatir la severidad de opereciones de abrasién intensa. Las pe-
1fculas de polidster son bien conocidas por su resistencia a la adhe=-
eidn,.

El invento ha resuslto el problema empleando uﬁa clerta operacién
de imprimicidén. "Imprimicién" es un término empleado en la industris
de revestimiento 7 laminados para denotar el tratamiento de una superfi-
cie oon el fin de hacerla mds susceptible al pegado o adhesidon a8 un reves-
timiento 0 a otra superficie.

En el presente invento, la imprimicién de la pelfocula se realigza
por revestimiento o por tratamiento de la superficie de la pelfocula con
un disolvente para la pelfoula. Los disolventes que entran en considere~
cién en el invento son los que disuelven temfitalato de polietileno a tem~
peraturas hasta de 1502 C., en un periodo de tiempo razonable. El disole- |
vente, y la cantidad del mismo son tales que hacen que la superfioie
normalmente lustrosa de la pelfcula se convierta em no lustrosa. Los oi-
tados dlsolventes se mencionan aqui oomo "materiales disolventes de impri-
micién", y se dice que, "deslustran" la pelfcula.

As{, pues, el invento prbporoiona una hoja abrasiva revestida que
comprende un respaldo y una capa de particulas abrasivas pegadas al mismo
por un adhesivo; comprendiendo el respaldo una pelfcula de poliéster que
tiene una superficie normalmente lusirosa que ha sido deslustrada poxr

tratamiento con un material disolvente de imprimacidn antes de aplicar
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al mismo el adhesivo.

E1l método proporcionsdo por el invento 1nclﬁye las operaciones
de (1) deslustrar 1a superficie de la pelfoula por tratamiento con un
material disolvente de imprimacién y (2) revestir la superficie deslus—
trada con una composiocidén adhesiva como aglutinante para particulas
abrasivas.

En los ejemplos siguilentos se explican aspectos ilustrativos del
invento. ‘

Todas las partes, porcentajes y proporciones que se indioan aquf

son en pasto, & no ser que indique otra comsg..

Bjemplo 1

Una pelfoula de polidater de teraftalato de polietileno transpa-~

rente orientada, que tenfa un espesor de 0,038l milimetros y una re-

 sistencia @& la traccién de 4554 gramos por centimetro de anchura se re-

vistid con una pelfoula delgada de un material disolvente de imprima-
cién, & saber, una solucién de orto—clorofenocl en xielno al 30% que
conten{a 1%, con relacién él peso del fenol clorado, de un colorante
fluorescents obtenido en el comercio con el nombre registrado de "Cal~
co Fluoro White RW™. El espesor del revestimiento de material disol-
vente de imprimacidn se determind fotooléotricamente y se encontrd que
era aproximadamente de 460 unidades Angstrom. La aplicacién de diocho
revestimiento cambid la superficie lustrosa de la pelfcula transparente
a un aspebto translicido, no lustroso, y la resistencia a la traccién
de 1a pelfoula s¢ redujo a& aproximadamente 4357 gramos por centimetro
de anchurae.

La superficie tratada de la pelfcula se revistié a continuacidn,
hasta la proporcidén de ligeramente més de 0,324 gramos por 155 centime-
tros cuadrados con un aglutinante abrasivo en forma de una oomposicién

adheaiva resinosa qonstituida por el producto de reaccidén de 110 partes
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de aceite de ricino y 45 partes de tolueno 2,4~diisocianato, apliodn—
dose el adhemivo en forma 1fquida como solucidn al 85% en xileno.

Se aplics despuds un exceso de partfculas abrasivas de carburo de silie=
cio de grano 320, y la porcidn no pegada se retird agitando, quedando
un peso de revestimiento del abrasivo de 1,1 gramos por 155 centimetros
ouadrados. Las hoja se calentd a 822 C. y 100% de humedad relativa du~
rante 90 minutos para curar el aglutinante resinoso. Se aplicié‘sobre
la capa abrasiva un revestimiento de enoolado de 0,52 gramos por 155
centimetros cuadrados de una solucién al 55%, en una mezcla de partes
iguales de agua y monoetil éter de etilenoglicol, de uns resina’fenﬁl-
aldehido en fase "A", y la hoja se calentd de nuevo durante 24 horas

a 859C,

La superficie de respaldo del material de hoja se revistid a
continuacién con una papilla de harina de corcho muy fina en una solu-
oién diluida en toluol de una composicién de cemento adhesivo que come
prendfa una mezcla de partes aproximadamente igusles, en pesoy. de po-
licloropreno y una resina fenol-aldehido, combatible, normalmente 56—
lida, y la hoja se secd a temperaturs moderadamente elevada. El reves-
timiento oauchoide flexible que se formé de este modo sobre la super-
ficle de respaldo de la hoja, tenfa un espesor no mayor de 0,0254 mil{-
metros, y era suficientemente adherente a la pelfcula para ser retenido
durante las operaciones de lijado & mano. |

La hoja abresiva resultante se examind por mtodos de ensayo a
base de 1lijado a mano de un panel de acero lacado, en comparacién con
una hoja de calidad méxima de papel de lija corriente impermeable al
agua del mismo tamafio de grano, pero preparado.oon un respaldo de pa=~
pel tratado.

Las hojas so empaparon primersmente en agua & 272 C, La flexibili-
daed del producto del Ejemplo 1 fud inicialmente adecuada y permanecid

inalterada, incluso después de remojo prolongadoy La hoja de papel“tra-

pt
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tada era inicialmente algoe rigida }“;xigié remojo y flexibilidad para
un 1ijado de miaxima eficacia. Un remojo prolongsdo, ablandé y debilité
~émpliamente el respaldo de papel tratado.

El producto del Ejemplo 1 fué notablemente més répido en el desgas-
te y pulimentacién del panel que el material de respaldc de papel corrien-
te. No hubo pérdida de mineral por escamado o por otra destruccidén del
pegado adhesivo a la superficie de la pelfoula. El revestimiento cauchoi-
de sobre el lado reverso de la pelicula proporciéno sujecidn seguro pe-—
ra el operador y permitié el fdcil manejo de la hoja en presencia del
agua y de las soluciones de jabén empleadas durante la operacién de
abrasidn,

El sglutinente abrasivo particular empleado en el Ejemplo 1 es por
s{ mismo capaz de formar pegados relativamente fuertes con la superfi=
cle lustrosa no tratada de peliouias de tereftialato de polietileno orien-
tadas. Sin embargo, la operacién de imprimacién empleada en el Bjemplo 1
proporciona seguridad adicionsl contra la eliminacién de revestimiento
abrasivo, particulammente bajd la aplicecidén de revestimientos adhesivos
sgoundarios y en ﬁmesenoia ﬁe soluciones acuosag o de otra Indole que se

emplean durante la operacién de abrasién.

Ejemplo 2

Una pelicula de poliéster de tereftalato de poliester transparente,
orientada, de 0,127 milimetros, se revestid con un material disolvente
de imprimacidn, a saber, un fundido de paraclorofenol que contenfa un
colorante fluorescente, aplicado con rodillos de presidn, para producir
un espesor de revestimiento final de 1160 unidades Angstrom, tal como
se determind por andlisis fotoeléctricos lo mismo que en ol Ejemplo l.
Sobre la superficle deslustrada se aplicaron luego 0,97 gramos por
155 centimetros cuadrados de una composicidén aglutinante abrasiva cons-

titulda por 100 partes de epoxi resina liquida (obtenida en el comercio
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con el nombre registrado de "Bakelite BR-18774"), 14 partes de catali~
zador de amina (metafenilenodiamina) y suficiente momoetil §ter de
etilenglicol para dar una viscosa de 280 centipoises. Se trasladd
electrostaticamente grano abrasivo de 6xido de aluminio mimero 80 a
la superficie revestida adhesiva hasta un peso de 4,86 gramos por 155
centinetros ouadrados. Ia hoja me calentd durante 60 minutos a 682 C.
y 90 minutos a 859C. La superficie revestida abrasiva se encold lﬁego
con 3,5 gramos por 155 centimetros cuadrados de uns solucién de 67%
de la resina fenol-aldehido en fase "A" del Bjemplo 1, se eliminé el
disolvente por evaporacién, y la hoja ée‘curé calentando 4 horas a
100? C., y luego 6 horas a 121° C.

' Cuando la superfioie revestida abrasiva de la hoja se pegd a una
superfioie de ensayo ocon uma pelfocula activada por el calor, termoendure- |
cldo, de una mezcla de polivinil butiral y resina fenol=aldehido, y sme
volvid despuds un extremo extendido de la hojJa sobre la superfioie
expuesta de la porcién adherida como medio de emsayar la adhesién de
la capa abrasiva a la pelfocula de poliéster, se encontré que no se pro-
ducia deslaminado hasta que la fuerza aplicada era suficiente para
causar el fallo de la pelfoula misma. Una estructura de control prepa=
rada con la misma pelfcula, pegado abrasivo, grano abrasivo y cola,
iguales poro &in la operacién intermedia de imprimacién, se encontrS.ique
no  tenfa sustancialmente pagada adhesivo entre la pelfoula y la capa
abrasiva.

Log ensayos de abrasién y pérdida mineral realizados oontra va-
rias superficles en comparacién con los tipos-corrienteé de méxima ca-
lidad de material de hoja abrasiva revestida del mismo tamafio de grano
abragsiva, dieron como resultado invariablementé un {ndice incrementado
de corte, o pérdida de arena reducida y vida incrementada, para el
producto del Ejemplo 2. |

Una tiPa del material de hoja revestida del Ejemplo 2 se con;irtié
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en una cinta abrasiva revestida quitando primero la capa abrasiva en

un extramo de la tira, aplicando un revestimiento delgado de para-cloro—
fenol a la superficie as{ expuesta del respaldo de la pelfcula y a un
drea equivalente de la superfioie trasera del otro extremo de la tira,

¥y prensado luego lae dos areas revestidas oonduntameﬁte bajo una pre=~
8idn de 56 kilogramos por centfmetro cuadrado a una temperatura de pla—
ting de 132¢ C, durante 20 segundos, aproximadamentes La cinta causé
una facultad de corte sustancialmente mayor contrs una piezsa de ensa—
yo de acero que una cinta abrasiva corrlente del mismo tamafio de gra-
ne y psso, pero obtenida sobre uﬁ respaldo de tela impermeabilizada tra=

tado con resina.

Ejemplo 3

Una pelfoula de polidster de tereftalato de polietileno trenspa-
rente orientada de 0,127 mil{metros se tratd superficialmeénte con un
revestimiento delgado (1200 unidades Angstrom) de para—clorofenol como
material disolvente de imprimacién y luego se revistié con 0,97 gramos
por 155 centfmetros cusdrados del aglutinente abrasivo de resina, epSxi-
do del EBjemplo 2. Se trasladd luego electrostdticamente a la capa adhe~—
siva un total de 4,8 gramos por 155 centimetros cuadrados de partioculas
abrasivas del cerburo de silicio grano 80, y se calentd la hoja durante
60 minutos a 669 C. y 90 minutos a 85° C. A continuacién se encold
con suficiente cantidad de una solucién al 55% de una resina fenol-aldehi=
do en fase "A" para llenar los huecos entre las partfculas y para pro=-
porcionar un aspecto bien lleno sobre 1a superfiéia, 1o ousl, en este caso,

exige un peso de revestimiento de, aproximadamente, 3,25 gramos de la

- soluoién por 155 centimetros cusdradoss Después se curd calentando du-

rante 4 horas a 1009 C, y durante 6 horas a 1219C. La hoja resultante
era rigida y sustancialmente inflexible y, por fanfo, se dobld de manera

que pudo usarse satisfactorjamente como material de ointa abrasiva.
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El doblado se realizd estirando el material de hoja sobre un rodillo

de caucho blando, con la caps abrasiva en contacto con el rodillo,
mientras se forzaba una barra de acero estrecha contra la superficile
posterior de la hojay curvando as{ intensamente la hoja y ferzando el
drea curvada haoia el caucho blando del rodillo. Después de este trata—
miento, el material en hoja pudo doblarse fécilmente y volverse sobre si
mismo en todas direcoiones. Se encontzd que ol revestimiento abrasivo -
estaba roto en pequefias islas separadas, cada una de las cuales estaba
pegada firmemente adherida a la pelfcula de poliéster. No pudo obser—
varse pérdida apreciable de capa abrasiva durante este proqedimiento de
doblado. _ | .

La hoja doblada se cortd en tiras y se le dié la forma de cintas
abrasivas continuas revistiendo ligeramente las drsas superficiales de
la pelfcula trasera en los dos extremos de una tire con orto-clorofenol,
empalmando los dos extremos junismente, y forsdndoles contra una secoidén
andlogamente revestida de 0,127 milf{metros de pelfcula de poliéster orien— .
tada ﬁajo calor y presién. El espesor total del drea de empalme comple- j
tada fué de 0,0254 milimetros, sproximadamente mds grueso que las &reas
no empalmadas de la cinta. Estas cinitas se examinaron en una operacién
de lijado de vidrioc. Ia cinta impulsada estaba apoyada por el lado tra-
pero sobre el area de pulimentacidn sobre una platine de acerc lisa,
¥y se prensaba una pleza de ensayo de vidrio contra la cinta del &rea
apoyada mientras se aplicaba una corriente de agus a la cinté, Justa-
mente delante del punto de contacto., El 1ijado continuo prlongado demce-
tré un mejoramiento sustancial en la facultad de desgaste con relacién
a productos de cintas abrasivas impermeables &l agua, corrientes andlo-
808y que emplean respaldo fidroso tratado. Cuando la cinta corriente
se estird aproximadamente 1,5% de su longltud inicial, se encontré que

la cinta del Ejemplo 3 no se estiraba més que, aproximadamente, 0,2%
durante la operacién de 1lijado en himedo arriba descrita. No hubo indi-
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cacién de pérdida de capa abrasiva por deslaminado en la superficie
de la pelfoula de poliésters

Es interesante sefialar que los resultados mejorados obtenidos con
la cinta abrasiva del Bjemplo 3 se basan en un miembro de respaldo que
tiene un espesor solamente de 0,127 milimetros, mientras que las cin-
tas abrasivas anteriormente utilizadag en esta téonica, pasadas en res-
paldoe fibrosos tratados que tiene suficiente resistencia y robustes
para resistir las teneiones severas que intervienen en el lijado hi~

medo del vidrio, han tenido un espesor por lo menos de 0,38 mil{metrose.
. Ejemplo

Se apliocd una caps delgada de tetraclorcetanc como material disolw
vente de imprimacidén sobre la superficie de una pelicula de poliéster de
tereftalato de polietileno, transparente, biaxialmente orientada, de
0,127 milimetros, y se colocd la pelicula en un horno a 150? C. duran~
te 3 minutos. La pelfoula deslustrada resultante recibié despuds una
capa abrasiva pegada de modo adherente, segin se ha descrito en el Ejem-
plo 2. Cuando se adhirid este producto abrasivo a la superfiocie de en=-
sayo y se midld la resistencia al deslaminado por el procedimiento des-
erito en el Ejemplo 2, se encontrd que se producia deslaminado bajo ten~
slones algo menores que en el caso del Ejemplo 2. Sin embargo, el produce
to fué totalmente efectivo bajo todas la operaciones de lijado & mano
¥y bajo muchas de las operaciones de 1lijado con méquina menos drdsticas.

En ausencia del tratamiento con tetracloroetano, el aglutinante

abrasivo no proporcion8 un pegado efectivo con la pelfcula de polidsier.
Ejemplo

Una pelfcula de polidster de tereftalato de polietileno transpa-

rente, biaxialmente orientada, de 0,127 milfmetros, recibid una impri-

maocidn con orto~clorofenol como en el Ejemplo 1. La hoja se revistid

"
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con 1,3 gramos de 155 centimetros cuadrados de una composicidén agluti-
nante abrasiva constituida por una soluocidén al 75 € de una resina fenol~
aldehido en fase "A"; se depositaron uniformemente sobre la superficie
del adhesivo 4,86 gramos por 155 centimetros cuadrados de grano abrasivo
de 6xido de aluminio, nimero 803 se aplicaron 3,5 gramos por 155 cent{-
metros cuadrados de una composioidén de sncolado constituida por una solu=
cién al 67 % de una Tesina fenol-aldehido en fase "A"; y la hoja se curd
calentando durante 4 horas a 1000 C, y después 6 horas a 1212 C. Como
en el Bjemplo 4, el pegado obtenido entre 1la capa abrasiva y el respal-
do de pelfoula de polidster fué algo menor que el obtenido en la estruo-
tura del Bjemplo 2, pero, fud oompletamenté adecuado peara muchas opera=—
olones de 1lijado. En ausencia del tratamiento de imprimacidn, el agluti-
nante abrasivo fendlice no proporcioné'eustanoialmente pegado adhesivo

a la superficie de la pelfcula de poliéster.

En cada uno de los ejemplos anteriores se emplea polfoula de po-
lidster de tereftalato de polietileno de peso molecular elsvado, orienta-
do, y es un ejemplo preferido de un respaldo de pelfcula continua, delga-
da, fuerte y tenaz, resistente al agua, al aceite, a los disolventes,

Yy al calor, adscuado para los fines de este invento, aungue entran en
oonsideracién modificacionss equivalentes de tales poliésteres lineales
de ftalato de polialquileno. Por ejemplo, son también ttiles pelfcula

de tereftalato de polipropileno o una pelfcula de un polidster de etile-
no glicol con una proporeidén preponderante de &cido tereftflico y una
proporcidn pequefia de &cido isoftdlico o de otro dcido dicarboxflico
aquivalente. Estas pelfculas son necesariamente muy orientadas, preferie
blemente tanto en la direccién longitudinal oomo en la transversal, con
el fin de alcanzar la elevada solidez, resistencis 2l alargamiento, y
otras propiedades deseadass Sin embargo, pueden‘tratarse de modo anélo~
go pelfculas no orientadas; y tembién me tiene aqui en conmideracién

el empleo de pelfculas que estén orientadas perc en uns sola direccién,
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¥ combinar luego dos o més de tales pelfculas, para proporcionar mate-
riales en hoja de respaldo 1gug1mente fuertes y sustancialmente més »
gruesas. Pueden laminarse anflogamente capas miltiples de pelfocula
biaxialmente orientada para proporcionar hojas de un espesor que se-
rfa muy difieil de conseguir por orientacién directa de una capa tnlcae
La combinacién de las varias capas se efectis mediante pre-revestimien~
to con un material disolvente de imprimaci&n de las dos superficles
que ban de combinarse, y prensando luego dichas superficies juntas a
un; temperatura elevada, sustanclalmente segin se ba descrito al tratar
de la formacién de un empalme de cinta en el Ejemplo 2. De esta manere,
se combinan dos discos de pelioula revestida abrasiva para forma; una
eetruqtura‘de_rueda de corte revestida doble. Para mayor resistencia
¥y mayor espesor, se incorpora un disco no revestido de la pelfcula de
polidster entre los dos discos revestidos abrasivos.

~ Pelfculas o revestimientos extremadamente delgados del materisl
disolvente de imprimacidn son totalmente efectivos, tanto en los que
se refiere al cambio del aspecto de la superfioie inicialmente lus-
trosa de la pelfcula de polidster, como a proporcicnar una superfioie
con 1a que pueden formar un pegado firmemente adherente varios mate=-
riales aglutinantes abrasivos. Igualmente, incluso con estas pequeinias
cantidades de imprimacidn de disolvente, puede reducirse notablemente
la resistencia a la traccién de pelfculas delgadas. Aunque pueden apli-
carse cantidades sustanoiélmente mayores del maferial disolvente de
imprimacién, por ejemplo, segin puede observarse comparando los Bjemplos
1 j 2, se prefiere emplear solamente una cantidad minima compatible oon
la formacidn de un revestimiento continuo sobre la superficie que se
quiere tratar. Como es 18gico, cantidades mayores de imprimacién de
disolventes ejercen un efecto proporcional @nnor sobre reliculas més
gruesas que sobre las pelfoculas muy delgadas del ejemplo 1. |

Como se ha indicado en los ejemplos especificos, pueden emple;rae
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materiales disolventes de imprimacién tanto sélidos como lfquidos.

En la mayorfa de los casos, la imprimacién con disolventes se realiga
por slmple contacto del material disolvente de imprimacidn con lg su-
perficie de la pelfcula de polidster. En otros casos, puede ser necesa-
rio calentar la pelfoula revestida a temperaturas moderadas orelativa=
mente altase En todo camo, el efecto de deslustrado producido en la su~
perficle inlcialmente lustrosa de la pelfcula proporeciona un medio efec-
tivo para determinar cuindo se ha logrado la imprimacién con disolven—
tas.

Se conocen muchos materiales disolventes de imprimacifn, ademés
de los descritos en los ejemplos especificos anteriores. Entre estos
figurass meta=-clorofenol, orto-bromofencl, para-bromofenol, &oido -
dicloroacdtico, &cido tricloroacético, dcido trifluorcacético, resor—
oinol, distilenotriamina, feno, fcido para~toluenosulfénico, catecol,
orto-cresol, meta~oresol, para-cresol, aniline, 2,4~diclorefenocl, orto-
fenil=fencl, y fcido pirogélioo. Puede usarse un calentemiento moderado
para acelerar la atcidn, cusndo me desee; y, en algunos casos, serd
ventejoso también el empleoc de preaién.

Puede conseguirse algin grado de acoidn de imprimacidn, que es
efectivo para algunas de las aplicaciones menos drdsticas, con &cido
monocloroacéiico, aleohol orto-hidtoxibencflico, orto-nitrofencl, trie-
tanolamine, dietiletéuolamina, para-fenil fenol para=terciario butile
fenoly 2y4~dibromofenol, 4-clororesorcinol, S-metilresorcinol (conoci~-
do también como orcinel), 4~-cloro-2-metilfencl, alfa-naftol, beta-
naftol, 2~-cloro-4-fenilfenocl, 2,4-dimetilfencl, 3,4-dimetilfenocl,
3y5~dimetilfenol, 2,4=-dicloroanilina, pentaclorofencl, dcido alfa=
oloropropiénico, 4,6=dibromo-orto-cresol, 3-oloro=4-metil anilina y
éoido perfluoropropiénico, revistiendo el mismo sobre la pelfculs
de polidster y calentando a temperatura todavia mayor, algunas veces

con presian.

—12-
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De 1las imprimaciones de disolvente que fiéuran en la lista, se
ha encontrado que los derivados de hidroxibenceno y los &oidos trihslo=
acdticos disuelven con la méxima rapldez el polimero de tereftalato de
polietileno orientado, y se prefieren particularmente para los fines
de este invento.

Se ba encontrado un pegado mejorado con la superficie de pelicu~
las de tereftalato de polietileno orientadas, por medio de los principios
de este invento, con material aglutinante tan diverso como epoxiresinas,
adhesivos de diisocianato, resinas fenol-aldehido, alquidos pera bare
niz cortos de aceite, resinas urea-aldehido, poliésteres resinosos y cola
animal. Con la mayorfa, si no con todos, de estos materiales adhesivos,
no se obtiene sustancialmente pegado con la pelfcula de poliéster en du;
sencia de 1a operacién de imprimacidén. Con la pelfcula a la que se ha
aplioado imprimecidn, por el contrario, se obtiene un elevado grado de
pegado Util, y este pegado se mantiene incluso por la aplicacién de re-

vestinmientos sucesivos del miemo material adhesivo o de otros.

NOTA

A

Los puntos de 1nven016n propia y nueva que se presehtgn PATE que
sean objeto de ests solicitud de Patente de Invencidén en Espafia, por
VEINTE afiosy, son los giguientes}

12,~ Mejoras introducidas en la fabricacién de hojas abrasivas
recubiertas que comprenden un reﬁpaldo ¥y una capa de partfoulas abrasi-
vas unidae a 61 por un adhesivo, comprendiendo 51 respaldo una pelfcula
de poliester lineal que tiene una superficie normslmente lustrosa que ha
sido deslustrada por tratamiento otn un materiqi de 1ﬁgrimac16n disolven=-
te antes de 1a aplicaclién s la misma del adhesivo,

20,~ Mojoras segin el punto 12, segin las ocuales la pelfcula es
pelfcula de poliéster de tereftalato de polialoohileno transparente y

- 13 =
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3%,.~ Mejoras sogin el punto 12., segin lam cuales la pelfcula

blaxialmente orientada.

es una pelfoula de poliester de terefialato de polietileno transparen~
te y biaxialmente orientada.

40.~ Mejoras segin cualguiera de los puntos 1%, 2 6 3¢, segim
las cuzles el material devimprimacién disolvente comprende orto-cloro-
fenol.

52,= Mojoras segin cualquiera de los puntos 192, 2¢ § 39, segin
las cuales el material de imprimacidén disolvente oomprende para=cloro~
fenol.

69.= Mojoras segiin los punios anteriores, segin las cuales el res-
paldo es uma relicula de poliester lineal que tiene una superficie
normalmente lustrosa, incluyendo dichas mejoras las operaciones de des-
lustrar dichs supsrficle por tratamiento con un material de imprima-
cidn disolvente y recubrir la superficie deslustrada con una composi-
oién adhesiva como aglutinante para partioulaé abrasivas.

7%.= Mo joras introducidas en la fabricacidn de hojas abrasivas
recublexrtas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas, escritas a mAquina por

una sola ocara.
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