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Esta invención  se r e f i e r e  a d iscos  de p u l ir  

f ib ro s o s  formados de f ib ra s  s in té t ic a s .

Los d iscos  de p u lir ,  o ruedas pu lidoras t a l  

como se hace a veces r e fe r e n c ia  a e l lo s ,  están fonnados 

generalm ente de capas de m a te r ia l f ib ro so  te j id o  que se 

f i j a n  unas a o tra s , por ejemplo, por cosido, su jec ión  con 

grapas, unión adhesiva, o a n i l lo s  de l la v e  de m ateria l 

p lá s t ic o  o m etá licos , y  se soportan para ro ta c ión . Ta les  

d is p o s it iv o s  se han u t i l iz a d o  desde hace mucho tiempo pa­

ra  acabado de p ie za s  ta le s  como partes  mecanizadas, partes 

estampadas, y  a r t ic u lo 5 colados que con mucha frecu en c ia  

t ien en  s u p e r fic ie s  que deben se r  m odificadas, generalmen­

t e  para f in e s  e s té t ic o s .  E l pu lido  es un procedim iento 

de acabado que se r e a l iz a  típ icam ente después de un t r a ­

tam iento más rigu roso de l a  s u p e r fic ie  por pulimentado.

Los acabados obten idos por pu lido  se c l a s i f i ­

can generalmente en cuatro t ip o s : "acabado satinado" para 

p rod u c ir  acabados satinados, c ep illa d o s  o B u tle r; "pu lido 

p re lim in a r" para p rodu cir una l is u r a  p re lim in a r; "pu lido 

de desbastado y b r i l l o "  para p rodu cir un b r i l l o  interm e­

d io ;  y  "pu lido b r i l la n t e "  para l a  producción de un acaba­

do de b r i l l o  elevado o acabado de espe jo . Los acabados 

satinados se ob tienen  generalmente por a p lic a c ió n  a l a  pe­

r i f e r i a  d e l d isco  de p u l ir  de un compuesto s in  grasa  que 

comprende un ag lu tin an te  a base de co la  que contiene abra­

s iv o s  de co r te  rápido ta le s  como óxido de aluminio o car
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buró de s i l i c i o  de ca lidad  180 a 220. Para e fe c to s  más 

f in o s ,  pueden emplearse granulom etrías más fin a s  de es­

m er il americano y  s í l i c e  dura. Para acabados B u tle r  so­

bre m etal p lateado y  p la ta  de le y ,  se pueden u t i l i z a r  

po lvos  de p u l ir  f in o s  a base de óxido de aluminio no fun­

dido y  s í l i c e  blanda. Los acabados B u tle r  b r i l la n te s  

pueden p roducirse por medio de composiciones s in  grasa 

extremadamente f in a s  fabricadas con ag lu tin an tes  lu b r ica ­

dos con c ie r ta s  grasas y  ceras ta le s  como ácido e s teá r ic o , 

ácidos grasos hidrogenados, sebo, g l ic é r id o s  h idrogena­

dos y  p e tro la to . Se emplean ag lu tin an te  a base de gra­

sa y  polvos de p u l ir  cortan tes f in o s  para e l  pu lido p re­

lim in a r, Los po lvos  abrasivos más fin o s  se emplean pa­

ra  e l  pu lido b r i l la n te .

E l d isco  de p u l ir  t ie n e  que se r  no só lo  ca­

paz de r e s i s t i r  la s  condiciones de u t i l i z a c ió n  enérg ica  

que se encuentran típ icam ente en la s  operaciones de pu­

l id o ,  sino que t ie n e  que ser capaz también de re ten e r  

la s  composiciones de pu lido a rr ib a  d e sc r ita s  en su super­

f i c i e  de pu lido .

La construcción  p a r t ic u la r  de un d isco  de 

p u l ir  cosido dependerá de su u t i l i z a c ió n  f in a l .  Los d is ­

cos de p u l ir  formados de capas de t e la  que se cosen unas 

a o tra s  se u t i l i z a n  típ icam ente para co rte . F i la s  muy 

próximas de puntadas incrementan la  r ig id e z  de lo s  d is ­

cos de p u l ir  cosidos para aumentar e l  c o r te . Los p a tro ­

nes de costura para ta le s  d iscos  de p u l ir  pueden v a r ia r ,  

dependiendo de la s  necesidades d e l usuario, desde cosido

con cén trico , cosido r a d ia l,  cosido en cuadro, cosido en 

e s p ir a l ,  hasta cosido en arco ra d ia l y  arco ra d ia l con
3 0
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centro e s p ira l.  E l cosido concéntrico da como resu ltado 

una densidad no uniforme cuando se desgasta e l d isco  de 

p u l ir ,  A medida que e l d isco  de p u l ir  se desgasta más 

cerca  de la s  puntadas, e l  d isco  de p u l ir  re su lta rá  más 

duro, e inmediatamente después de pasar una f i l a  de pun­

tadas re su lta rá  más blando. El cosido en e s p ira l da co­

mo resu ltado una densidad más uniforme, aunque la  super­

f i c i e  d e l d isco  de p u l ir  tendrá todav ía  c ie r ta  v a r ia c ió n  

de densidad. Los patrones de cosido en cuadro y  no con­

cén tr ic o s  producen bolsas que pueden ayudar a re ten e r  

l a  composición de pu lido .

E l d isco  de p u l ir  fruncido o p lisado  es po­

p u la r  por su capacidad de marcha en f r í o ,  proporcionada 

p o r  p lie gu es  o frunces en su t e la .  E l t ip o  de l a  cons­

tru cc ión  de un d isco  de p u l ir  fruncido depende también 

de su u t i l i z a c ió n  f in a l .  Pueden req u erirse  durezas ai*, 

fe re n te s  para d iversas  ap licac ion es  de pu lido p re lim in a r 

y/o pu lido b r i l la n t e .  La dureza puede con tro la rse  un 

tan to por e l  espaciamiento de lo s  d iscos  de p u l ir  en e l  

m andril, pero más comúnmente se regu la  por e l  grado de 

fru n c ido , e l  diámetro d e l d isco  de p u l ir  con re la c ió n  

a l  diám etro d e l a n il lo  de l la v e ,  o la  r ig id e z  de l a  t e la  

d e l  d isco  de p u lir .  La r ig id e z  de una t e la  para d iscos  

de p u l i r  se regu la  por l a  t ir a n te z  d e l t e j id o  d e l mate­

r i a l  t e x t i l  o por l a  ad ic ión  de agentes de apresto ta le s  

como almidones o es tea ra tos . Un d isco  de p u l ir  blando 

para pu lido b r i l la n t e  ten d r ía  típ icam ente un número de 

h i lo s  de 26 por 26 por cm, m ientras que un d isco de pu­

l i r  t íp ic o  para desbastado y  pu lido b r i l la n t e  ten d r ía  

un número de h i lo s  de aproximadamente 37 por 37» a l igu a l
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Los m ateria lea  a p a r t i r  de lo s  cuales se 

han compuesto típ icam ente la s  capas de lo s  d iscos  de pu­

l i r  incluyen  algodón, s is a l ,  lana y  papel, siendo e l  

algodón con mucho e l  más popular. El s is a l  es una f ib r a  

gruesa y la rg a  que se tren za  en cordones y  se t e je  un i­

formemente en una t e la  para uso en d iscos  de p u l ir .  Las 

capas de t e la  de s is a l  están con frecu en c ia  in terca lad as  

con capas de t e la  de algodón para formar lo s  d iscos  de 

p u lir ,  pero son también muy comunes lo s  d iscos  de p u l ir  

fab ricados enteramente de s is a l  o de algodón. Las capas 

de d iscos  de p u l ir  se forman también típ icam en te a base 

de capas de muselina, fra n e la  o lana.

Se ha encontrado que lo s  d iscos  de p u l ir  

formados de capas de m a teria l t e j id o  presentan una gra ­

ve  desven ta ja , dado que ta le s  capas t e j id a s  tienden  a 

desh ilac lia rse  en una con figu rac ión  cuadrada debido a l a  

na tu ra leza  d e l t e j id o .  A medida que ocurre esto , se f o r ­

man v é r t ic e s  en la  p ie za  t e j id a  donde se encuentran lo s  

h i lo s  más externos de urdimbre y de trama, creándose pun­

to s  de densidad d ife r e n te  en la  p e r i f e r ia  de la  su p e r fi­

c ie  de pu lido que impiden que e l  d isco  de p u l ir  marche 

suavemente y  pueden dar lu gar a que se produzca un aca­

bado no uniform e. La co locación  de capas adyacentes de 

t a l  modo que sus textu ras estén  ligeram ente sesgadas po­

d r ía  e sp a rc ir  estos puntos de densidad ir r e g u la r ,  pero 

no lo  s elim ina.

3 0
Adicionalm ente lo s  d iscos  de p u l ir  t e j id o s
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son notablemente sucios porque, a medida que se u t i l iz a n ,  

l a  t e la  t e j id a  se d es in teg ra  lanzando un residuo semejan­

t e  a h i lo s  en e l  área circundante. Los d iscos  de p u lir  

t e j id o s  pueden crea r  también un i:>eligro debido a que lo s  

h i lo s  la rgo s  tienden  a arrancar una p ie za  de traba jo  pe­

queña de la s  manos d e l usuario.

La presente invención  proporciona un d isco 

de p u l i r  f ib ro so  compuesto de capas de t e la  no t e j id a  

formada de f ib ra s  orgánicas s in té t ic a s  unidas por adhe­

s ión . Los d iscos  de p u l ir  de la  invención  son de peso 

más l ig e r o  y de marcha más uniform e, a l prop io tiempo que 

son generalmente más s ile n c io s o s , más lim p ios y  de opera­

c ión  más f r i a  que lo s  d iscos  de la  té cn ica  a n te r io r . Los 

d is co s  de p u l ir  de la  invención  son capaces de re ten er  

lo s  compuestos de pu lido en sus su p e r fic ie s  de pu lido , 

y  cuando se u t i l iz a n ,  proporcionan una acción  de pu lido 

equ iva len te  en algunos aspectos a lo s  d iscos  de p u l ir  

t e j id o s ,  y  su perio r en o tro s  aspectos a d ichos d iscos  

de p u l ir  t e j id o s ,  como se ex p lic a rá  en es ta  memoria. Adi­

cionalm ente, l a  t e la  no t e j id a  de lo s  d iscos  de p u l ir  

de l a  invención  no se d esh ilac lia rá  como lo  hace l a  t e la  

t e j id a  de lo s  d iscos  de p u l ir  de la  té cn ica  a n te r io r . Los 

d isco s  de p u l ir  de l a  invención  son por consigu ien te mu­

cho más seguros de u t i l i z a r  dado que no producen h ilo s

25

3 0

la rg o s  que podrían  arrebata r una p ie za  de trab a jo .

S i b ien  la  cantidad r e la t iv a ,  en peso, de 

m a te r ia l que se p ie rd e  durante la  operación  de pu lido 

con e l  d isco  de p u l ir  de l a  invención  es aproximadamen­

t e  la  misma que l a  perd ida cuando se emplea un d isco de 

p u l i r  t e j id o ,  e l  d isco  de p u l ir  de la  invención  t ie n e  un
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peso que es aproximadamente l a  te rc e ra  jja rte  d e l peso 

de su con trapartida  te j id a ,  y  a s í l a  p érd ida  de peso to ­

t a l  es considerablem ente menor. Adicionalraente, e l  d is ­

co de p u l ir  no te j id o  de la  p resente in vención  se d es in ­

teg ra rá  con mayor lim p ieza  porque la s  f ib ra s  no te j id a s  

se rompen en pequeños trozos  que crean un residuo cons­

t itu id o  por p a r tícu la s  o pu lveru len to  en lu ga r  d e l r e s i ­

duo fib ro so  resu ltan te  de l a  u t i l i z a c ió n  de un d isco  de 

p u l i r  t e j id o .  E l residuo de lo s  d iscos  de p u l ir  de la  

invención  es, por tan to , considerablem ente más f á c i l  de 

e lim in ar por lo s  sistemas convencionales de e lim in ación  

con a ire .

Los d iscos  de p u l ir  fab ricados de acuerde 

con la  invención  pueden ser de cu a lqu ier d iseño o forma 

conocido en la  actualidad o que se considere en e l fu tu ­

ro . Las formas más populares de d iscos  de p u l ir  se r e ­

presentan en la s  figu ra s  1-3 de lo s  d ib u jos .

La f ig u ra  1 muestra quizás l a  forma más sim­

p le  de d isco de p u l ir  10 compuesto de capas 11 de t e la  

no t e j id a  cosidas con uno o más c írcu lo s  de puntadas 12 

con h i lo  adecuado que es conocido para es te  f in  en tre 

e l  borde e x te r io r  13 y l a  abertura cen tra l 1J4 que puede 

contener un núcleo de un m a teria l más r íg id o  adherido a 

e l l a  por un ag lu tin an te  adhesivo adecuado. Las capas 

de m ateria l no t e j id o  tien en  una forma generalmente c i r ­

cu la r y  están ap iladas, (o e l  conjunto completo está  cor­

tado ) de t a l  modo que lo s  bordes de todas y  cada una de 

la s  capas de fin en  una s u p e r fic ie  c i l in d r ic a  que c o n s t i­

tuye e l borde p e r i fé r ic o  d e l d isco  de p u lir .

La f ig u ra  2 muestra un d isco  de p u l ir  2030
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compuesto de capas 21 de f ib ra s  s in té t ic a s  no te j id a s  y 

ag lu tinadas, la s  cuales están cosidas unas a o tras  con 

v a r io s  patrones c ircu la re s  22 de puntadas con un h i lo  

adecuado. El patrón  de costura puede se r  concéntrico 

(como se muestra) e s p ira l,  en cuadro, r a d ia l,  en arco ra ­

d ia l ,  o una combinación de lo s  mismos. El d isco  de p u l ir  

20 t ie n e  una abertura cen tra l 24 en l a  que puede in s e r ta r ­

se un mandril adecuado para l a  ro ta c ió n  d e l d isco .

La f ig u ra  3 represen ta  lo  que se conoce co­

mo una rueda de p u l ir  30 "fru n c id a " que se produce por- 

c o r te  de una banda continua de m ateria l s in té t ic o  no t e ­

j id o  y  en rollado sobre s í misma de es ta  banda a lrededor 

de lo s  extremos separados de m andriles c i l in d r ic o s  a lin ea ­

dos axialm ente, con tracción  ra d ia l de l a  banda en ro llada  

en su parte  media para formar un a n il lo  "fru n c id o " aplana­

do, y  co locac ión  de un a n il lo  de l la v e  r íg id o  33 que pue­

de ser de m a te ria l p lá s t ic o  o de metal en e l  in t e r io r  de 

l a  abertura d e l a n i l lo .  Un a n il lo  de t e la  "fru n c ida " 

puede su je ta rse  también por grapado, cosido o unión adhe­

s iv a  a un a n il lo  r íg id o  adecuado t a l  como un a n il lo  f o r ­

mado de cartón .

S i bien puede considerarse in ic ia lm en te  e v i­

dente la  form ación de un d isco  de p u l ir  de t e la  f ib ro s a  

s in t é t ic a  no t e j id a ,  se ha descub ierto  después de mucha 

experim entación y evaluación , que no es este  e l  caso. Se 

ha encontrado que solamente c ie r ta s  te la s  no te j id a s  pro­

porcionan un d isco  de p u l ir  ú t i l ,  como se ex p lic a rá  más 

adelan te en es ta  memoria.

La composición de l a  t e la  s in té t ic a  no t e j i ­

da destinada a formar e l  d isco  de p u l ir  de la  invención
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d ic ta  s i es te  producto será s a t is fa c to r io  o no. La t e la  

no t e j id a  está  formada por f ib ra s  orgán icas s in té t ic a s  

f le x ib le s ,  duraderas, tenaces y  e lá s t ic a s  que tien en  una 

lon g itu d  comprendida entre aproximadamente 1 cm y  apro­

ximadamente 15 cm (p re fe r ib lem en te  entre aproximadamen­

te  2 cm y aproximadamente 7,5 cm). Longitudes de f ib r a  

fu era  de es te  in te rv a lo  de lon g itu des son d i f í c i l e s  de 

conformar en una t e la  en forma de banda u tiliza n d o  e l  

equipo d isp on ib le  actualmente para es te  f in .

Los d iscos  de p u l ir  formados de t e la  no t e ­

j id a  con stitu id a  por f ib ra s  gruesas, de 8 den iers  y  ma­

yores , no re tien en  tanto compuesto de pu lido como lo s  d is ­

cos formados de t e la  no t e j id a  fab ricad a  con f ib ra s  de 

d en ie r  menor; por es ta  razón, no se p re f ie r e n  lo s  tamaños 

de f ib r a  mayores de 8 d en iers . Los d iscos  de p u l ir  de 

f ib ra s  gruesas pueden proporcionar también un tratam ien­

to  s u p e r f ic ia l que es demasiado agres ivo  para e l  pu lido 

convencional. Pueden u t i l i z a r s e  f ib ra s  de aproximadamen­

t e  8 den iers  o más pequeñas, pero actualmente lo s  den iers  

de f ib r a  menores que aproximadamente 3/4 son in asequ ib les  

debido a lim ita c io n es  de fa b r ica c ió n . El d en ie r  de f ib r a  

p re fe r id o  está  comprendido dentro d e l in te rv a lo  de apro­

ximadamente 1 a 6, ya que la s  f ib ra s  que tien en  un d en ie r  

menor que aproximadamente 1 pueden p rodu c ir una t e la  r e ­

la tivam ente más d é b il que puede no ser capaz de r e s i s t i r  

la s  fu erzas encontradas en todas la s  fa ses  d e l p u lid o .

Las f ib ra s  de m ateria les  polím eros r e l a t i -

3 0

vamente d éb ile s  no producirán un d isco  de p u l ir  con una 

duración económicamente ú t i l ,  debido a l desgaste . Las 

f ib ra s  ú t i le s ,  por esta  razón, deben ten er una r e s is te n c ia
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a la  ro tu ra  por tra cc ió n  de a l menos aproximadamente 3,5 g 

por d en ier. Se p re f ie r e n  d iscos  de p u l ir  compuestos de 

f ib r a s  que tengan una r e s is te n c ia  a la  ro tu ra  de la s  f i ­

bras por tra cc ió n  de a l menos 5 S por d en ier, dado que 

lo s  mismos tien en  una r e s is te n c ia  s u fic ie n te  para propor­

c ion ar una la rg a  v id a  de desgaste en una gran d ivers id ad  

de condiciones.

Las f ib ra s  pueden formarse a p a r t ir  de cual­

qu ie ra  de una gran variedad  de polím eros orgán icos s in té ­

t ic o s  formado res  de f ib ra s ,  con in c lu s ió n  tanto de polínie 

ros  texm op lásticos como term oendurecib les, con t a l  que 

la s  f ib ra s  tengan la s  propiedades f ís ic a s  requeridas que 

se describ en  en es ta  memoria. Los polím eros p re fe r id o s  

para  l a  formación de f ib ra s  incluyen  nylon, tanto de poJ ia  

mida (p . e j . ,  e l  vendido bajo la s  designaciones comercia­

le s  "Nomex" o "K e v la r " ) y  de p o liim id a , p o lié s te r e s ,  p re ­

fe r ib lem en te  p o l i ( t e r e f t a la t o  de e t i le n o ) ,  rayón de v i s ­

cosa de a lto  módulo, algunos polím eros a c r í l ic o s ,  y  po li, 

meros a c r í l ic o s  m od ificados, pero no e l  rayón de v is co sa  

convencional. Son también ú t i le s  f ib ra s  de dos componen­

te s  formadas por co -ex tru s ión  de dos m ateria les  polím eros 

d ife r e n te s .  Los polím eros orgán icos s in té t ic o s  ú t i le s  

en la  invención  tien en  una temperatura de fu s ión  o des­

composición de a l  menos 175eC para r e s i s t i r  e l  c a lo r  nor­

mal generado durante l a  operación  de p u lid o . Los polím e­

ros  que no re s is ta n  a l menos e s ta  temperatura pueden fun­

d ir s e  durante su empleo y  manchar l a  s u p e r fic ie  de la  

p ie z a  de traba jo  que se es tá  puliendo con polím ero fund i­

do y  hacer que la  s u p e r fic ie  d e l d isco  de p u l ir  quede v i ­

d riada , reduciendo sustancialmente su capacidad de re ten -3 0
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c ión  d e l compuesto de pu lid o . El p o lip ro p ile n o , por ejem­

p lo , no es s a t is fa c to r io  debido a su ba ja  temperatura de 

fu s ión . Las f ib ra s  deben ten er  e l  grado mínimo de rizado 

requerido para ser u t il iz a d a s  en e l  equipo de form ación 

de la  banda.

10

15

20

25

3 0

Las f ib ra s  previam ente d e sc r ita s  se unen en­

t r e  s i  en sus plintos de in te rs e cc ió n  y  contacto con un 

ag lu tin an te  orgánico s in té t ic o  r e s is te n te  a l agua, al a c e i­

te  y  a l a  grasa, que formará una unión adherente fu e rte  

en tre  la s  f ib ra s .  El ag lu tin an te  t ie n e  también una tem­

peratu ra  de fu s ión  o descomposición su perio r a 175SC por 

la s  razones dadas a rrib a . El ag lu tin an te  curado es r í g i ­

do pero no quebradizo. El ag lu tin an te  se a p lic a  en forma 

de líq u id o , p . e j . ,  como una so lu c ión  o d isp e rs ión , p r e fe ­

rib lem ente como una so lución , emulsión, d isp e rs ión  o lá te x  

acuosos de la  res in a  que puede se r  te rm op lá stica  o terrooen 

d u rec ib le . Como ag lu tin an tes p re fe r id o s  i lu s t r a t iv o s  se 

pueden c i t a r  polím eros de a c r i la to ,  asequ ib les como emul­

siones de a c r i la to  ta le s  como la  vendida bajo l a  designa­

c ión  com ercial "Ehoplex" AC-172; lo s  polím eros a c r i lo n i t r i

lo/bu tad ieno, p . e j . ,  e l  vendido bajo la ¡d es ign a c ió n  comer-
¡

c ia l  "Hycar" 15715 p o l i (c lo ru r o  de v i n i l o ) ,  asequ ib le como 

un lá te x  t a l  como e l vendido bajo l a  designación  com ercial 

"Geon" 460X1; y  p o l i (a lc o h o l v i n l l i c o )  t a l  como e l  ven d i­

do bajo l a  designación  com ercia l "G e lv a to l"  20-60.

E l ag lu tin an te  t ie n e  que se lecc ion arse  para 

la s  f ib ra s  y  añadirse a la s  mismas de t a l  modo que no la s  

in m o v ilic e . La in m ov iliza c ió n  de la s  f ib ra s  no perm ite 

e l  flex ion ado  de éstas y da como resu ltado una ro tu ra  p re ­

matura de la s  f ib ra s  s in  l a  formación de "pelu sa" sobre e l
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borde p e r i fé r ic o  d e l d isco  de p u l ir  (s u p e r f ic ie  de p u lid o ). 

La t e la  no t e j id a  debe ten er aspecto "apelusado" más b ien  

que lim pio  para re ten e r  la s  composiciones de pu lido y  p ro­

porc ion ar e l  e fe c to  de pu lido requerido. T e la s  no te j id a s  

que tien en  extremos de f ib ra s  s in  a g lu tin a r  o u n ir en la  

p e r i f e r ia  d e l orden de aproximadamente 3 mm se han encon­

trado su fic ien tem en te apelusadas para proporcionar una su­

p e r f i c i e  de pu lido ú t i l .

E l t ip o  y cantidad de ag lu tin an te  puede u t i ­

l i z a r s e  para regu la r  la  r ig id e z  de la  t e la  no t e j id a  d e l 

d isco  de p u l i r  en c ie r to  grado. La r ig id e z  inheren te de 

l a  t e la ,  junto con e l  patrón de costura, regu lan la  r i g i ­

dez de un d isco  de p u l ir  cos ido , m ientras que l a  r ig id e z  

inh eren te de l a  t e la ,  e l  t ip o  de construcción  y/o l a  ad i­

c ión  de agentes externos de re fu e rzo , como se ha d esc r ito  

previam ente, regulan3a r ig id e z  de un d isco  de p u l ir  fru n c i­

do.

E l ag lu tin an te  comprende generalmente menos 

de aproximadamente e l  60fo d e l peso t o t a l  de l a  t e la  no t e ­

j id a .  Una cantidad exces iva  de ag lu tin an te  puede produ­

c i r  un d isco  de p u l ir  que p od ría  manchar l a  s u p e r fic ie  

d e l  a r t íc u lo  que se es tá  puliendo o que t ie n e  una v id a  

ú t i l  c o r ta  a causa de la  in m o v iliza c ió n  de la s  f ib ra s .  

T íp icam ente, e l  contenido de ag lu tin an te  puede v a r ia r  en­

t r e  aproximadamente 5?̂  y  aproximadamente 60̂  d e l peso to ­

t a l  de la  t e la  dependiendo de l a  composición d e l a g lu t i­

nante y de la s  f ib ra s .  Cuando se emplean f ib ra s  de rayón 

de v is co sa  de módulo a lto ,  un ag lu tin an te  p re fe r id o  es 

b u ta d ie n o -a c r i lo n it r i lo , que puede c o n s t itu ir  desde apro­

ximadamente 30 a 50c/o en peso de l a  t e la  no t e j id a .3 0
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Las f ib ra s  de l a  lon g itu d  y  e l  d en ie r  desea­

dos, como se han d e sc r ito  anteriorm ente en es ta  memoria, 

se transforman en una máquina adecuada de formación de 

banda para formar una h o ja  in t e g r a l ,  l a  cual se impregna 

después con la  res in a  ag lu tin an te  y  se seca para formar 

l a  t e la  no t e j id a .  El equipo p re fe r id o  para l a  formación 

de l a  t e la  no t e j id a  es e l  aparato "Rando-Webber".

La t e la  no t e j id a  t ie n e  una densidad d e l o r ­

den de 0,1 a 0,6 gramos por cnr* (p re fe r ib lem en te  0,15 a 

0,35 gramos por cm^), que es un peso re la tivam en te  bajo 

en comparación con la  densidad de l a  t e la  de algodón te -  

j id a ,  que es d e l orden de 0,5 a 0 ,6  gramos por cm . E l 

d isco  de p u l ir  de algodón es, por tan to , aproximadamente 

1 a 6 veces más pesado que e l  d isco  de p u l i r  de l a  inven­

c ión , lo  que da como resu ltado ahorros con siderab les en 

m ateria les  y  costes de transporte  para e l  d is co  de p u l ir  

de l a  invención .

Cuando se fa b r ic a  un d isco  de p u l ir  cos ido , 

primeramente se cortan capas de la  t e la  no t e j id a  en d i ­

mensiones aproximadas deseadas cua lesqu iera  y  se ap ilan  

una sobre o tra  para forman una p i l a  d e l g ro so r  deseado.

A continuación se cortan lo s  d iscos  de p u l ir  a p a r t i r  de 

l a  p i la  u t iliza n d o  un d is p o s it iv o  de cortado convencional 

t a l  como una m atriz de estampado. El cosido se r e a l iz a  

p re fe r ib lem en te  antes d e l cortado. Cuando se t r a ta  de 

fo  miar un d isco  de p u l ir  fru n cido , la  t e la  no t e j id a  se 

c o rta  en una t i r a  continua de cu a lqu ier anchura deseada 

y  se en ro lla  a lrededor de lo s  m andriles de conformación 

hasta  a lcanzar un espesor t o t a l  mitad d e l espesor d e l d is

30 co de p u l ir  acabado. El d isco  de p u l ir  fruncido se forma
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luego de l a  manera que se h.a d e sc r ito  previam ente, y  la  

t e la  se c o r ta  luego a troqu e l para proporcionar un d isco  

de p u l ir  d e l diámetro deseado.

E l d isco  de p u l ir  de l a  invención  es ta rá  cons 

t i tu id o  por una o más capas de t e la  no t e j id a  que tien en  

un espesor de a l menos 0,1 mm. En espesores menores de 

0 ,1  mm, la s  capas de t e la  se desgarran fác ilm en te  y  t i e ­

nen a s í una v id a  ú t i l  muy co rta  que r e su lta  antieconórai- 

ca. Las capas de t e la  t íp ic a s  tien en  un espesor d e l o r ­

den de 0,25 a 0,4 mm. El d isco  de p u l ir  fruncido será- 

a lgo  más grueso ( p . e j . ,  0,4 -  0,75 mm), dado que su con­

fig u ra c ió n  req u iere  mayor r e s is te n c ia . Actualmente es 

d i f í c i l  fa b r ic a r  capas de t e la  más gruesas que aproxima­

damente 0,75 mm, debido a que a medida que se depositan  

más y  más f ib ra s  para Iiacer más gruesa l a  capa de t e la ,  

e l  ag lu tin an te  emigra a la  s u p e r fic ie ,  dando como re s u l­

tado una capa de t e la  que se e x fo l ia  con fa c i l id a d  por 

e s ta r  in su fic ien tem en te  ag lu tinada en su in t e r io r .

Ensayo de Desgaste

Un aspecto im portante de l a  invención  es e l 

descubrim iento de lo s  in ven tores  de un ensayo de desgas­

t e  de l a  t e la  para d iscos  de p u lir ,  a f in  de determ inar 

qué combinaciones de f ib ra s  orgán icas s in té t ic a s  y  aglu­

tin an tes  d e s c r ito s  a rr ib a  producirán un d isco  de p u l ir  

comercialmente ú t i l .  El ensayo de desgaste de l a  t e la  

im p lica  preparar en prim er lu gar un d isco  de p u l ir  de en­

sayo que se compone de 4 secciones de aproximadamente 20 

capas cada una de t e la  no t e j id a  que dan un espesor to ta l  

d e l  d isco  de p u l ir  de aproximadamente 2,5 cm. El d isco  

de p u l ir  de ensayo t ien e  un diámetro e x te r io r  de 25 cm,
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se cose en e s p ira l con aproximadamente 0,6 cm en tre  la s  

e s p ira le s , y  t ien e  una abertura cen tra l de 3,2  cm de d iá ­

metro. Para ensayar e l desgaste de un d isco  de p u l ir  frun­

c ido , se u t i l i z a n  dos d iscos  de ensayo fru ncidos de 40 cm 

de diám etro, puestos uno junto a l o tro . Cada d isco  de 

p u l i r  fruncido de ensayo t ie n e  un espesor de t e la  t o ta l  

(con  exclusión  d e l fru n c id o ) de aproximadamente 0 ,5  cm.

Se determ ina luego e l  peso de l a  porc ión  de t e la  d e l d is ­

co de p u l ir  de ensayo (con exclusión  de cualesqu iera  an i­

l l o s  de l la v e  o e je s )  y  se monta e l  d isco  de p u l ir  sobre 

un e je  para su ro ta c ión , empleando bridas de 15 cm de d iá ­

metro para lo s  d iscos  de p u l ir  cosidos y  b rid as  de 20 cm 

de diámetro para lo s  d iscos  de p u l ir  fruncidos a f in  de 

su je ta r  firmemente e l  d isco en p os ic ión . Un cabezal pa­

ra  ensayo de desgaste es tá  con stitu ido  por once cu ch illa s  

de acero de S ,4l  cm x 2,54 cm x 1 , 1  mm (todas  y  cada una 

de e l la s  a fila d a s  en un borde de 8 ,4 l cm por b ise lado  en 

un lad o ) separadas por dos espaciadores de 6,4 mm de grue­

so entre la s  cu ch illa s  y d ispuestas en un soporte con lo s  

bordes a fila d o s  en la  misma d ire c c ió n  y  la s  caras b is e la ­

das hacia  abajo, de t a l  modo que la  d is ta n c ia  t o t a l  en tre 

la s  cu ch illa s  e x te r io re s  es 13,8 cm. El cabezal para e l  

ensayo de desgaste se cen tra  con la  c u c h illa  media a lin ea ­

da radialm ente con respecto a l borde p e r i fé r ic o  d e l d is ­

co de p u l ir  de ensayo y  en contacto con e l  mismo, encon­

trándose lo s  bordes de la s  cu ch illa s  res tan tes  situados 

en e l  plano tangente a l borde p e r i fé r ic o  d e l d isco  de pu- 

y e l  soporte de la s  cu ch illa s  en p o s ic ió n  v e r t ic a l .

E l cabezal para e l  ensayo de desgaste se f i j a  luego en 

un chasis mecánico que hace que aquél se desp lace l4  cm3 0
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1 en un movimiento de a rr ib a  abajo, con una fu erza  de 6,8 kg 

con tra  e l d isco  de p u lir ,  de t a l  manera que e l d isco  de 

p u l i r  g ir e  con tra  la s  cu ch illa s . S i se produce desgaste 

durante un c ic lo ,  se rea ju s ta  e l  cabezal de desgaste pa- 

5 ra  mantener e l  cabeza l d e l ensayo de desgaste v e r t ic a l

durante e l c ic lo  s igu ien te . Cada d isco  de p u l ir  de ensa­

yo se somete a 10 c ic lo s  de desgaste , con qjuste s i  es ne­

c e sa r io , después de cada c ic lo ,  a f in  de mantener e l  con­

ta c to  correc to  en tre la s  cu ch illa s  y  e l  d isco de p u lir .  

lO H  cabo de lo s  10 c ic lo s ,  se pesa de nuevo e l  d isco de'

p u l i r  y  se determ ina e l  p o rcen ta je  de pérd ida  de peso (de 

l a  t e la ) .  Los d iscos  que tien en  una pérd ida  de peso me­

nor de 20f¿ tendrán generalmente una v id a  comercialmente 

ú t i l .
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Discos R esis ten tes  a l Calor 

Se ha encontrado, de modo totalm ente sorpren­

den te , que c ie r ta s  combinaciones de f ib ra s  s in té t ic a s  y  

ag lu tin an tes  proporcionan un d isco  r e s is te n te  a l c a lo r  

que puede u t i l i z a r s e  en ambientes de temperatura a lt a  t a l  

como para e lim in ar por pu lido e l  m etal de soldadura fun­

d ido procedente de la s  costuras de re c ip ie n te s  m etá licos  

recientem ente soldadas. Ta les  d iscos  de p u l ir  tendrán 

generalm ente una con figu rac ión  t a l  como la  representada 

en l a  F igura 1 d e l d ibu jo . Se han u t i l iz a d o  para este  

f i n  en e l  pasado d iscos  de p u l ir  de algodón, con éx ito  

lim itad o  a causa de que e l algodón tien d e  a carbonizarse 

intensamente y  a veces se quema realmente después de un 

tiempo de u t i l i z a c ió n  muy co rto . La t e la  de algodón t e ­

j id a  tien de  también a d esh ilac lia rse  cuando se u t i l i z a  pa­

ra  ap licac ion es  do e lim in ación  de m etal de soldadura por3 0



p u lid o , dando como resu ltado una s u p e r fic ie  de fro tado 

no uniforme.

En l a  e lim inación  de metal de soldadura por 

p u lid o , e l  d isco  de pu lido debe se r  capaz de r e s i s t i r  un 

contacto breve con una s u p e r fic ie  m etá lica  c a lie n te  que 

se h a lla  a una temperatura de aproximadamente 3702C s in  

fu nd irse  n i carbon izarse excesivamente. S i, en estas con­

d ic io n es , la s  f ib ra s  o e l ag lu tin an te  d e l d isco  de p u l ir  

se funden, la  s u p e r fic ie  d e l fro ta d o r  se embotará y  ad­

q u ir ir á  dureza, con lo  que ya no e lim in ará  uniformemente 

e l  metal de soldadura fundido de l a  costura, dejando una 

costu ra ir r e g u la r  que puede im pedir la  a p lic a c ió n  co rrec ­

ta  de lo s  revestim ien tos  de lo s  r e c ip ie n te s .

Los d iscos  de p u l ir  de acuerdo con l a  inven­

ción  que se comportan sa tis fa c to r iam en te  como d is p o s i t i ­

vos de e lim in ación  por pu lido d e l metal de soldadura, es­

tán con stitu id os  por t e la  no t e j id a  que con tiene f ib ra s  

y  ag lu tin an tes re s is te n te s  a l c a lo r  y  a l a  llam a. Las f i ­

bras y  lo s  ag lu tin an tes  r e s is te n te s  a l c a lo r  y  la  llama 

son estab lea  a temperaturas elevadas superiores a ap rox i­

madamente 175eC y se descomponen (en  lu gar de fu n d ir  o 

quemarse) por encima de esta  temperatura dando lu gar a 

sub-productos que no in t e r fe r ir á n  con la  e lim in ac ión  por 

pu lido  d e l m etal de soldadura. Algunos ejemplos t íp ic o s  

de f ib ra s  re s is te n te s  a l c a lo r  y l a  llam a incluyen  nylon 

re s is te n te  a l a  temperatura e levada t a l  como e l  vendido 

bajo l a  designación  com ercial "Nomex", nylon de a lta  r e ­

s is te n c ia  y a lto  módulo t a l  como e l vendido bajo l a  d e s ig ­

nación com ercial "Enviar" 29, y  rayón retardan te  de la  

llam a. Estas f ib ra s  se adhieren unas a o tra s  u t iliza n d o
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un ag lu tin an te  retardan te  de la  llam a t a l  como p o l i  (c ío . 

xuro de v i n i l o ) ,  por ejem plo, t a l  como e l  vendido bajo 

l a  denominación comercial. "G-eon" 460X1, o c loru ro  de vin i. 

lid en o-b u tad ien o , p . e j . ,  e l  vendido con l a  designación  

com ercia l XD8260.04.

Para comportarse sa tis fa c to r iam en te  como e l i ­

minador de m etal de soldadura por pu lid o , l a  t e la  no t e ­

j id a  debe ser blanda, uniforme y firm e, pero f l e x ib le .

Las te la s  adecuadas tendrán una s u p e r fic ie  p e r i f é r ic a  

"apelusada", como se ha d e fin id o  anteriorm ente en esta  

memoria, que será  su fic ien tem en te firm e para e je r c e r  c ie r ­

ta  p res ión  sobre l a  s u p e r fic ie  que se es tá  fro tan do , pe­

ro la s  capas de t e la  no serán tan r íg id a s  que se separen 

fá c ilm en te  para dar lu gar a una s u p e r fic ie  no uniform e.

Un d isco  de p u l ir  especialm ente p re fe r id o  

para e lim in ac ión  de m etal de soldadura por fro tado es tá  

formado de una m ezcla ( lo  más p r e fe r ib le  en partes igu a­

l e s )  de f ib ra s  de nylon re s is te n te s  a la s  temperaturas 

a lta s  ta le s  como la s  vendidas con la  designación  com ercial 

"K ev la r" y  "Nomex" unidas unas a o tras  con un aglu tinan­

te  con stitu id o  por una mezcla de una porc ión  predominan­

te  de p o l i (c lo r u r o  de v in i l o )  y  una porc ión  menor de po. 

l i ( a l c o h o l  v i n í l i c o ) .

Los d iscos  de p u l ir  de la  invención  se i lu s ­

tran  por lo s  s igu ien tes  ejemplos no lim ita n te s , en lo s  

que todas la s  partes  se expresan en peso a no se r  que se 

e sp e c ifiq u e  o t ra  cosa.

E.i emulo 1

Este ejemplo describ e  l a  fa b r ic a c ió n  de un 

d isco  de p u l ir  t a l  como e l  representado en l a  F igura 2 de
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lo s  d ibu jos.

Se prepara primeramente una so lución  concen­

trada  de p o l i {  a lcoh o l v i n í l i c o ) i3° r  mezclado de 10 partes  

de p o l i (a lc o h o l v in í l i c o )  ( t a l  como e l  vendido con l a  de­

signación  com ercial "G e lv a to l"  20-60 por Monsanto Corpo­

r a t io n ),  89 partes  de agua blanda, una p a rte  de p l a s t i f i -  

cante de t r i e t i l o n g l i c o l ,  0,2 p a rtes  de agente antiespu­

mante de 2-e t ilh e x a n o l y  0,2 p a rtes  de un a gente ten s io ac - 

t iv o  t a l  como e l  vendido con la  designación  com ercia l "V ic 

tawet 35B". Se prepara luego una so lu c ión  de saturación  

por mezclado de 1 7 » 5 partes  de la  so lución  concentrada,

52,5 partes de agua, 0, 1o partes  de c a ta liz a d o r  de c loru ro  

amónico y  0,35 p a rtes  de in s o lu b iliz a d o r  de d im e t ilo 1 -urea.

Se forma luego una banda depositada a l a ir e ,  

no t e j id a ,  a b ie r ta  y  de poco peso, en una máquina "líando- 

-Webber", que puede ad qu ir irse  comercialmente de C u rla tor 

Cozporation, de Rochester, Nueva York. La banda está  cons­

t i tu id a  por una m ezcla de 80 partes  de f ib ra s  de rayón 

de v is co sa  de a lto  módulo, de 3 d en iers  y  de 4 cm de lo n ­

g itu d , y  20 partes  de f ib ra s  de rayón de v is c o s a  de a lto  

módulo, de 1,5 den iers  y de 4 cm de lon g itu d . (Las f ib ra s  

se venden con la  designación  com ercial "E ib er 40% por 

FMC C ozporation ). In ic ia lm en te , la s  f ib ra s  so lle v a n  a 

una máquina g a m e tt  convencional para a f lo ja r la s  y  sepa­

ra r la s . E l producto bruto suelto  procedente de la  máqui­

na g a m e tt  se t r a n s f ie r e  luego a l a  to lv a  de a lim entación  

de l a  máquina ''Kando-Nebber" y  l a  máquina se pone en mar­

cha a continuación y  se a ju s ta  para formar una banda a l 

azar que tenga un peso de aproximadamente 4o gramos por 

metro cuadrado. La banda se l l e v a  luego a una c in ta  trans
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portadora  continua, desde la  cual se hace pasar entre r o d i­

l l o s  de p res ión  que se alimentan continuamente con la  so­

lu c ió n  de saturación  a rr ib a  d e s c r ita . Los r o d i l lo s  de p re­

s ión  se hacen operar con una p res ión  entre ambos de 5,^- hg 

por cm. El r o d i l lo  de p res ión  in f e r io r  es un r o d i l lo  de 

caucho de 17,5  cm de diámetro que t ien e  una dureza medida 

con e l  durómetro Shore ¿1 de aproximadamente 70 Y una su­

p e r f i c i e  e s tr ia d a  para aumentar l a  capacidad de reten c ión  

de so lución , girando dicho r o d i l lo  en un baño de l a  so lu ­

c ión . E l r o d i l lo  de p res ión  su perio r es un r o d i l lo  de 

acero de 12,7  cm de diámetro que t ie n e  ranuras h e lic o id a ­

le s  en su s u p e r fic ie  para aumentar l a  capacidad de re ten ­

c ión  de so lución . El r o d i l lo  su perio r se sum inistra de 

so lución , la  cual se extiende uniformemente en toda su 

s u p e r f ic ie  por una rasqueta. Desde lo s  r o d i l lo s  de p re ­

sión , l a  banda re v e s t id a  pasa a o tra  c in ta  transportadora 

que l l e v a  l a  banda re v e s t id a  a una es tu fa  de secado y  cu­

rado de 6 ,1  metros calentada a 175eC y  p ro v is ta  de una 

c o r r ie n te  de a ir e  c a lie n te . La banda se seca hasta que 

sustancialm ente se ha elim inado la  to ta lid a d  d e l d is o lv en ­

t e  y l a  banda re su lta  no pega josa  a l ta c to . La banda r e ­

su ltan te  de 0,25 mm de espesor t ie n e  una densidad de 0,18
O

g/ cnr .

Después de ser re t ira d a  de l a  estu fa , l a  ban­

da se co rta  en cuadrados ligeram ente mayores de 25 cm de 

la d o , se ap ilan  25 segmentos de banda unos sobre o tros  

y  l a  p i l a  se cose según un patrón  e s p ira l comenzando en 

un radio de 3 cm y  continuando h ac ia  e l  borde e x te r io r  

de l a  p i l a  con aproximadamente 8 mm entre costuras y  apro­

ximadamente 2,^ puntadas por cm. El h i lo  de l a  aguja es
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h ilo  de algodón trenzado a izqu ierdas  de C lase Ne 83025 

(l6 / 4 ),  vendido por Conso Company, y  e l  h i lo  de la  bob i­

na es h i lo  trenzado a izqu ierdas  de C lase Ne 83060 (24/4), 

vendido por la  misma compañía.

Se co rta  un d isco  de p u l ir  a p a r t i r  de la  

p i l a  cosida u tiliza n d o  una m atriz  de 25 cm de diámetro 

que t ie n e  un sacabocados en e l  centro de 3 ,1  cm para e l 

o r i f i c i o  d e l e je .  Cuando se evalúa conforme a l ensayo 

de desgaste, e l  d isco de p u l ir  t ien e  una pérd ida  de peso 

de 5,25¿.

Este d isco  de p u l ir  puede u t i l i z a r s e  para 

im p a rtir  un acabado de a lto  b r i l l o  sobre a r t íc u lo s  c o la ­

dos de la tó n  con una composición de pu lido com ercial ven­

d ida  con la  designación  com ercial de composición de p u l i ­

do de t r í p o l i  "Formax" t ip o  T-2 (muy seco ), por Formax 

Manufacturing Corporation , de D e tro it ,  Michigan.

Ejemplos 2 - 1 0

En lo s  Ejemplos 2-10, l a  t e la  no t e j id a  se 

fa b r ic ó  sustancialmente como se ha d e sc r ito  en e l  Ejemplo 

1 , indicándose en la  Tab la  I  la s  va r ia c ion es  con respecto 

a dicho Ejemplo. Las c a ra c te r ís t ic a s  de cada d isco  se 

muestran en l a  Tab la  I I .  La Tab la  I I I  in d ic a  algunas ca­

r a c te r ís t ic a s  de d iscos  de p u l ir  de algodón de la  té c n i­

ca a n te r io r .

3 0
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Notas a l P ie

1 . P o l i (a lc o h o l v in í l i c o )  (PVA) vendido con -la  designación  

com ercial "G e lv a to l"  20-00 por Monsanto Company.

2. Vendido bajo  la  designación  com ercia l "Hycar" 1571 por

B .F. Goodrich Company.

3. Vendido con la  designación  com ercia l AC-172 por Bohin 

and Haas Company.

4. F ibras de nylon t ip o  P113 (p o liam id a ), vendidas por 

E . l .  DuPont de Nemours Company.

5. F ibras de nylon t ip o  420 (p o lia m id a ), vendidas por E . l .  

DuPont de Nemours Company,

6 . F ibras de nylon aromático (po liam ida ) vendidas con la  

designación  com ercia l "K ev la r 29" por E . l .  DuPont de 

Nemours Company.

7. P o l i (c lo ru r o  de v in i l o )  vendido con l a  designación  co­

m ercia l "Geon" 460X1 por B. F. Goodrich Company.

8. F ibras de nylon re s is te n te  a la s  temperaturas a lta s  

(p o lia m id a ), vendidas con la  designación  com ercial 

"Nomex" por E . l .  DuPont de Nemours Company.

20

25

3 0
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KEIVINUICACIQUES

Los puntos de invención , p rop ia  y  nueva, que 

se presentan para que sean ob je to  de es ta  s o lic itu d  de 

Pa ten te  de Invención  en España, por VEINTE años, son lo s  

que se recogen en la s  re iv in d ica c io n es  s igu ien tes :

1“ . Un método para fa b r ic a r  un d isco  de p u l ir  

r o ta t iv o ,  con sis ten te  en (1 ) u n ir  adhesivamente una m u lti­

p lic id a d  de f ib ra s  orgánicas e lá s t ic a s , tenaces, durade­

ras , f l e x ib le s ,  y  d ispuestas a l azar, de tamaño no maycr* 

que aproximadamente 8 d en iers , que tien en  una longitud  

d e l orden de 1 cm a 15 era y una r e s is te n c ia  a l a  rotu ra  

de a l menos aproximadamente 3,5 gramos por d en ier, estan­

do formadas dichas f ib ra s  por un m ateria l orgánico forma- 

d or de f ib ra s  que t ien e  una temperatura de fu s ión  o des­

composición mayor que aproximadamente 175eC» para formar 

una t e la  no t e j id a  que t ien e  una densidad de t e la  d e l o r -  

den de 0 ,1  a 0,6 gramos por cm y  un espesor de a l menos 

aproximadamente 0,1 mm de t a l  modo que dichas f ib ra s  es­

tán  unidas firmemente por adhesión en lo s  puntos en qie 

se cruzan y  están en contacto unas con o tras  para formar 

una t e la  uniforme con un m ateria l aglutim ante r íg id o  pe­

ro ño quebradizo que t ie n e  una temperatura de fu s ión  o 

descom posición mayor que aproximadamente 1752C, estando 

contenido dicho m ateria l aglutim ante en d icha t e la  en una 

cantidad s u fic ie n te  para u n ir  firmemente por adhesión d i-
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clias f ib ra s  entre s i ,  pero in s u fic ie n te  para in m o v iliza r  

d ichas f ib ra s ;  ( 2) c o r ta r  p iezas  conformadas de d icha t e ­

l a  no t e j id a ,  de un tamaño adecuado para l a  formación de 

un d isco  de p u l ir  r o ta t iv o ;  y  ( 3 ) u n ir  d ichas p iezas  con­

formadas de t e la  no t e j id a  unas con o tras  para form ar d i ­

cho d isco de p u l ir  r o ta t iv o .

2 -  . E l método de la  r e iv in d ic a c ió n  15 en 

e l  que dicho m ateria l orgánico formador de f ib ra s  se se­

le c c io n a  d e l grupo con stitu ido  p o r  nylon, p o l ié s t e r ,  y  

rayón de v is co sa  de módulo a lto .

3 -  . El método de l a  r e iv in d ic a c ió n  15 en 

e l  que d icha unión se r e a l iz a  por cosido.

45. El método de l a  r e iv in d ic a c ió n  is  en 

e l  que d icha unión se r e a l iz a  por grapado.

5 -. El método de l a  re iv in d ic a c ió n  15 en 

e l  que d icha unión se r e a l iz a  mediante u t i l i z a c ió n  de un 

a n il lo  de l la v e .

65, El método de l a  re iv in d ic a c ió n  15, en 

e l  que d icha unión es una unión adhesiva.

7 -. El método de l a  r e iv in d ic a c ió n  15 en 

e l  que dicho m ateria l aglutinan-te se s e lecc ion a  d e l gru­

po con stitu ido  por polím eros a c r i lo n it r i lo -b u ta d ie n o , r e ­

sinas de a c r i la to ,  p o li (c lo ru r o  de v i n i l o ) ,  p o l i (a lc o h o l 

v in í l i c o )  y  mezclas de estos m a teria les ,

8&. El método de l a  r e iv in d ic a c ió n  15 en 

e l  que dicho m a teria l orgán ico formador de f ib ra s  y dicho 

m ateria l ag lu tin an te  son re s is ten te s  a l a  llam a y  a l ca­

lo r .

95, UN hETODO PARA FABRICAR UN DISCO DE 

PULIR ROTATIVO.
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T a l y como se ha d e sc r ito  en la  Memoria que 

antecede, representado en lo s  d ibu jos que se acompañan y 

con lo s  f in e s  que se han esp ec ifica d o .

Esta Memoria consta de t r e in ta  hojas e s c r i­

tas  a máquina por una so la  cara.

M a d r i d ,  2 0 . R t / 1 9 ? O

P.A .

J .E .P .



MIM^SOIA MUJIG AKD MAKUEACCUBI3SG GOMPAÍTI l/l


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



