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PARA LA OBTERCION DE DISFOSICICLES FULI~

HENTADORAS FOR FROTEY,
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MEMORIA DESCRIPTIVA

W e

La presente invencidn se refiere a unos per-
feccionamientos en la Patente ndm. 339.449, por Proce~
dimiento para la obbtencidn de disposiciones pulimentado- |
ras por frote, en que una liwina continua de espesor re-
lativemente reducido, obtenida en material blando, es
objeto de eaplicacidn de una capa de materie adherente, de'
forma continua o discontinua, con el empleo de una t§i~ |
vae o rasqueta en su caso, sobre la cusl es dispuesta se-
guidamente una cepa de wabterie abrasiva, dosificada por
medio de una tolva, siendo aplicads e continuacidn por 1§Lf
menos una capa més de materis adherente, efectudndose deg_'
puds de la primera de ellas, una accidn de volteo de la
lémina pars eliminar el abresivo excedente, pasendo fi-
nalmente la lémine prepareda con sus capas s una fase de
secado activo, que es seguida por una operacidn de sec—
cionado mediante cuchillas convenientemente situadas o
gierra vertical, con el fin de fragmentar la lémina y
obtener una plurglidad de piezas sueltas aptas para su

ubtilizacidn individuel, ~ « = = = = = = = = = == = = -

Los perfeccionanientos de referencia se carac-
terizan por el hecho de partirse de una lémina flexible
continuna, como elemento de sostén, a base de £ieltro

napa o tela sin tejer, la cual dpbativamente, se sumerge
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en un liquido detergente que la libers de polvos e impu-
rezas, con subsiguiente secado en horno, en cuya lémina
es proyectada una capa de resina que se iuncorpora en
ella, pasendo después la ldmina por el hormo y siendo
geguidamente enrollada en un tambor tras Jlo cuzl es desboe
binadae diche lamina para efectuar el recorrido en sentico
inverso y recibir una capa 4e resina y polvo abrasivo,'
con paso sigﬁiente 8 velocidad répida por el howmo de se-
cado, repiridndose 2 continuacidn el anterior ciclo uu
cierto mimero de veces, sesin sea el espesor del uwaterial
que se desee apoitar, iuvirtidudose despuds la posicidn
del tambor de swuinistro para repetir el piroceso eun la
cara de la lémina, lz cual es finalwmenlte secads en horio
a peso lento y a temperatura elevada, sin vapor de ague,

para polimerizar las resili@8, = = - = = = = = = - = = =

Potestativarente, después de la fase de linpia-
do y secado inicial, la ldmins es sumergida en resina y
materia abrasiva y seguidamente pasade por eutre unos d-
lindros presionadores qgue extraen la raberia sobrante,
penetrando en el horno para volimerizer las resinas, re-
cibiendo a continuacidn la lémina, por aubas caras, una
deposicidn de resine y polvo abrasivo con nueva proyec—
cidn de diches materias y otro rociado con resina, siendo

finalmente secade la 1ldmina en el hoifi0, = = = = = = = =

Dventualmente, en una de las caras de la ldmine
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ge dispone un mayor espesor de resina y polve ebrasive,

para congtitulr la cara de nayor actividad, = = « w « w o -

Con carfcter eventual, las deposiciones de re-
gina y de polvo abrasivo se efectian en frenjas o en zZo-
nas interrunpidas, para lo cual se emplean medios de ai-
cance parcial o de accidﬁ intermitente, de modo que el
elemento de sostén presenta dreas desprovistas de ague-

1188 FATOrLAS, o o w w w o s s e e - e e b me e e e o

Lag aplicaclones de waterias en el elemento
de sostén tienen efecto por medios tales como iumersidn,

proyeceidn a pistols y administracidn por tolva, = = - -

Otros objetos y caracteristicas de la inven~
cién se irdn dando a conocer en detalle a lo large de 1a
deseripeidn que sizue, haciendo referencia @ los dibujos

ilustrativos que la acompaiian. En los dibujos: = - - - -

Figura 1, represente esquemdticamente la fase
de aplicacidn de una capa de materia adherente sobre ls

lémina de sostén, mediente rasqueta. = = - = = = = = = =

Figura 2, es una vigta anfloge a la de le figu~ -
ra anterior, relativa a la colocacidn de wnz capa de ma-

teria abrasiva medimnte $0lva. = = = = = = = = = - - o :

Pigure 3, corresponde a una seccidn Lransver—
sal de la fase de colocacidn de materia abrasiva, con

FOLVAY m = = = v = o et e o e . -
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Figure 4, representa la fase de TLragmentado

final de la lémina resulbantc. = = = = = = = m = = - = o

Figura 5, representa el proceso en cucstidn

realizado seglin wne foIna variante, — ~ = m = = = e = = o

Figura 6, representa el acto de aplicacidn de
nateria abrasiva, estando dispuesta una plantilla sobre

18 LAMING, = ~ = e o o o - e . o - e e - . .

Pigura 7, representa, en vista transversal, la
colocacidn de materia abrasiva, con tolva de dosificados

en;ﬁ‘ranjas,..........................................................

Figura 8, representa diversas maneras de dispo=-
ner el mabterisl abrasivo sobre la 14mina, con po9ibili-

dad de counbinar ColoreS, — — = — = = = = = - - - — - -

El presente procediumiento, segiu una forsa
prdetica de realizacidn, se produce en le gipuiente wmene-
re. Se dispone una lémina continua y flexible 1 de fieltn
napa, telae sin tejer o de andloza naturaleza, de especor
variable segin las aplicaclones previstas, que brocede
de wn taubor de suministro, la cual lémina es eventual-
uente objeto de un lavado con lfquido detersente que la

libera de nolvos e impurezas, con subsiguiente secado.- -

Seguidemente, en la capa superior de dicha

lduine 1 se aplicae mediante rasqueta 2 una cana de Tesi-




na 3 que la iwpregna, pasando a continuacidn a marcha
lenta por el horno 4 que la seca. EL desplazemiento de
la léming 1 se efectia sobre cinta transportadora 5 con

poleas 6 y rodillos guiadores Te = = = = = = = = =« = w ~ .

5 Después, se invierte el sentido de traslacidn

. . .
de la léming 1 para ser objeto de proyeceidn de materia
abrasiva 8 mediante una tolvae 9 y pasando de nuevo por el

horno 4 a una marche nés rEpida., = — = = = = = = = = — =

Las anteriores fases constituyen un ciclo del
10, proceso de fabricacidn, siendo repetido este ciclo las
veces que sSe creg conveniente con el fin de aumentar el

espesor de la nmateria abragiva 8, = = - = = = - - = w o -

Pare que la restante cara de la lémina 1 posea
igualmente une caps de materia activa, se invierte la
15, propia lémina en sus tambores de bobinado, ¥y se repiten

las conocldas operaciones. — = = = = = = = = = = = = = = .

A continuacidn, la ldmina 1 es pasada otra vesz
por el horno 4, a velocldad lenta y a mayor teumperaiure,
gin vapor de agua, con el fin de pelimerigar las resinas

20. aportadas, = — = = = = = w - - - - - - ——— .- o

Finelmente, se realiza el fragmentado de la 14—
nina acabada, mediante cuchilla 10, en colaboracidn con
wne mesa 11l sl efecto, resultando las porciones 12 aptas

pare lo expendicidn, = = = = - = = = - . o . -
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Segin una variente de fabricacidn, figura 5,
la lémina 1 es sumergide en una vasija 15 portadora de
resinse 3 y materia abrasive 8, en colaboracidén con ro-
dillos guiadores 16, pasando seguldanente por entre unos
cilindros presionadores 17 que separan la materia abra-
giva sobrante, ftras lo cual la lémins pasa por un hormo
4, & cuya salida se le aplican mediante proyectores 18
otras capas de resina 3 y materia abrasiva 8, con sub-

siguiente 80CAA0. = = =« = = = - =~ - - -_—— e - - -

Se prevé que en los procesos anteriormente
explicados se realice la aplicacidn de waterias en la
ldnina 1 a base de franjas de cardcter utilitario o de-
corativo, Para ello, se utilizen plantillas 20, en el
caso de franjas interrumpidas, o de tolvas 21 con varias
toberas 22 para franjas coutinuas, si bien teles tol-
vas podrdn funcionar a intermitencias para obtener asi-

nismo franjas interrunpldaS, = = = = = = = = = = o« - -

En la figura 8 se muestran diversos tipos de
franjas 23 logradas por los sistemas expresados, pudien.
do ser rectams, onduladas, oblicuas, etc., presentar an-
churas diversas, y ain ser objeto de mayor realce de-

coralivo g bage de enpler materias coloranies,

Descritas convenientemente las caracterfse

ticas de la invencidn, se hace constar que en lo misna



10,

15.

20.

podrén introducirse cuantes variantes de detalle pueda
aconsejar la experiencia, siempre que con ello no se
modifique la esencialidad de lz misma que es la que se

resume y concreta en las reivindicaciones que siguen:

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espa-

fia, sus territorlios y plazas de soberania, las sighien-:”

-H]

RBEIVINDICACTIONTES

1.~ Perfeccionanlentos en la Patente de In-
vencidn ne 339.449, por "Procedimiento para la obten—
cidn de disposiciones pulimentadoras por irotel en
que una léming continua de espesor relativamente redu-
cido, obtenida en material blando, es objeto de aplice-
cidn de una capa de materia adherente, de forma eontiﬁué
o discontinua, con el empleo de una tolva o rasquetba,
sobre la cual es dispuesta seguidamente une capa de me-
teria dosiiicada por medio de una tolva, siendo aplica-
da & continuacidn por lo menos una capz de materia
adherente, efectuindose despuds de la primera de ellas
una accidn de volteo de la limina para eliminar el abra-
sivo excedente, pasando finalmente la lémina preparada

con sus capas & una fase de secado activo, que es se-



10,

15.

20.

23,

gulda por una operacidn de seccionado mediantie cuchi-
llas conVenientemgnte situades, o sierra vertical, con
el fin de fragmentar la lémina y obtener una pluralidad
de piezas sueltas aptas para sm utilizacién individual,
caracterizados por el hecho de que partirse de una 14-
mina flexible continua, cono elemento de sostén o base
de fieltro, napa o tela sin tejer, la cual dptativamen-
te, se sumerge en un ligquido detergente que la libera
de polvos e impurezas con subsiguiente secado en horno,
en cuye lémina es proyectada una capa de resina que se
incorpore en ella, pasando despuds la lémina por el
horno y siendo seguidamente enrollada en un btawbor, tra
lo cual es desbobinada dicha lémina bara efectuar el
recorride en sentido inverso u recibir una capa de re-
gina y polvo abrasivo, con paso siguiente a velocidad
répida por el hormo de secado, repitiéndose a continua-
cidn el enterior ciclo un cierto nimero de veces, segin
sea el espesor del material que se desee adoptar, in-
virtiéndose despuds la posicidn del tambor de suministro
para repetir el proceso en la restante cars de la lémi-
na, la cual es finalmente secada en hormo a paso lento
¥y a temperatura elevada, sin vapor‘de agua, para polime-

rizar las resings, = w w = = @ 0w - e . om o o  mom -

2.~ Perfeccionamientos en la Patente de In-
vencidn nf 339.449, segin la reivizdicacidn anterior,

caracterizados vor el hecho de que, potestativamente,
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despuds de la fase de limpiado y secado inicial, ia
lémina es sumergida en resina ¥y materia abrasiva, y

seguidamente pasada por entre unos cilindros presionaw-

dores que extraen la materias sobrante, penetrando en elngr

horno para polimerizer las resinas, recibiendo & conti-' -

nuecidn le léminay por ambas caras, una deposicidn e
resina y polvo abrasivo con nueva proyeccidn de dichas
raterias y otro rociado con resina, siendo finalmente

secada 1la 14ming en 61 NoTNO. = = = = = = = = = = = = -

3.~ Perfeccionamientos en la Patente de Inven-
cidn n® 339.449, seain la reivindicecién primers, carac-
terizados por el hecho de que, eventualmente, en una de
las caras de la léming se dispone un mayor espesor de
resina y polvo abrasivo, para constituir la capa cara

de mayor actividad, = « = « « = = - - - - - - - -

4.- Perfeccionamientos en la Patente de In-
vencidn ne 339.449, segin la reivindicacidn primera,
caracterizados por el hecho de que, con cardcter even-
tual, las deposiciones de resine y de polvo abrasivo,
se efectian en frenjas o en zonas interrumpidas, para
1o cual se emplean medios de alcance parcial o de ac-
cidn intermitente, de modo que el elemento de sostén

vresenta 4reas desprovistas de aguellas moterias, - -

5.= Perfeccionamientos en la Patente de In-
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- 11 =

vencidn ndm. 339.449, segin la reivindicacién primera,
caracterizados por el hecho de que las aplicaciones de
naterias en el elemento de sostén tiene efecto por me-
dios teles como inmersidn, proyeccidn a pistola y ad-

ninistracidn de tolvas, = = = = = = - - -

Bo= "PERFECCIONAMIENTOS EN LA PATENTE DE
INVERCION NUM, 339.449, por PROCEDIMIENTO PARA L4 OB-
TENCION DE DISTOSICIONES PULILENTADORAS FOR rROTE",

Todo ello tal comeo se describe y reivindica
en le presente memoria que consta de once hojas folia-
das y mecanografiadas por une sola de gus caras y Qe

ocho figuras que la ilustran.

MADRID, 3 o Nov. 1862
P.A M. curel SuNoL

/
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