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Esta invento se refiere a la fijación térmica y 
relajación cJb polilster tejido que contiene material de soporte 
de tela empleado en un producto abrasivo de revestimiento, como 
ss una banda sin fin. De un modo mas particular, el invento se 
refiere a un poliéstar tejido, fijado térmicamente y relajado, 
nuevo y perfeccionado, que contiene material de soporte de tela 
para un producto abrasivo revestido; también se refiere a un 
producto abrasivo revestido nuevo y perfeccionado que incorpora ¡ 
dicho soporte, como puede ser una banda sin fin; a un procedi— I 
miento nuevo y perfeccionado para dicha fijación térmica y' relja : 
jación, y a un procedimiento nuevo y perfeccionado para la-fa­
bricación de dicho producto abrasivo revestido que incorpora d¿ 
cho procedimiento de fijación térmica y relajación.

Con anterioridad a este invento, el modo aceptado 
de fabricar un producto abrasivo revestido, y especialmente ur>a 
banda sin fin, ha comprendido principalmente el empleo'de-u«v ma, 
terial de soporte de tela de algodón tejida, y en un menar/gra- 
do de tela de rayón viscosa tejida. No obstante, en cualquiera 
de los casos estos materiales de soporte tienen una resistencia, 
tenacidad, conservación de la forma y adherencia a la base’inhe <i ¡
rantemente limitada. Además, los intentos realizados para incor; ̂ 
porar un sistema de resina de fijación térnfica han dado por re- '
sultado una aquebradización inaceptable de.lj soporte de tela, 6,3

1 [
pecialmente el algodón.

Por consiguiente, el principal objeto da este in- 
• vento es resolver estos inconvenientes de la tecnología ante- j 
rior mediante el empleo de un poliéstar de tejido fijado termi- j 
camente y relajado que contiene material de soporte para un pro | 
ducto abrasivo revestido, y para obtener de este modo un produc j 
to que no solamente posee una.mayor resistencia, tenacidad, cojn ¡
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servacion dé la forma, elasticidad y adherencia a la base, sino I
í

qus se puede emplear también fápilmente en un sistema todo él 
de resina de fijación térmica o termoendurecible sin aquabradi- 
zación indeseable. Con este fin, el invento proporciona: (1) un j 
poliéster tejido, fijado térmicamente (y relajado), nuevo y pe_r 
feccionado, que contiene material de soporte de tela para un

I
producto abrasivo revestido, y preferiblemente una tela tejida !

i
partiendo de fibras cortadas de poliéster 100 % en un tejido de j 
satén; (2) un producto abrasivo revestido huevo y perfeccionado i 
que incorpora dicho material de soporte, preferiblemente en for i 
ma de banda sin fin; (3) un procedimiento nuevo y perfeccionado j 
para fijar térmicamente y relajar dicho material de soporte de 
tela; y (4) un procedimiento huevo y perfeccionado para fabri­
car dicho producto abrasivo revestido e incorporar el procedi­
miento de fijación térmica o termoéndúrecimiento.

Un objeto mas específico es proporcionar dicho" ma 
terial de soporte en combinación con el producto abrasivo reves 
tido que comprende una capa de relleno frontal sobre un lado 
del soporte; una capa de aglutinante sobre la capa de relleno > 
frontal; una capa de granos abrasivos empotrada en la capada 
aglutinante, y una capa de apresto sobre la capa de granos abra ■
sivos, con o sin una capa previa de apresto entre el relleno 1|
frontal y el aglutinante.

Otro objeto mas especifico es proporcionar dicho 
material de soporte en combinación con el producto abrasivo re­
vestido, que comprende: (l) una capa de relleno sobre el lado 
versal del material de soporte y una capa de apresto sobre la í
capa de relleno; o (2) una capa de relleno por inversión en am- i 
bos lados de dicho material dé soporte. Un objeto adicional mas ; 
específico es proporcionar dicho procedimiento de fijación tér- ¡
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mica y relajamiento que comprende: mantener el material de so­
porte en tensión en el sentido de la trama y de la urdimbre, 
mientras se calienta a una temperatura y durante un. tiempo sufi. 
cientes para estabilizar las dimensiones de dicho material de 
soporte a menos de aproximadamente el 6 % de alargamiento a 
3034 Kg/metro lineal mientras se conserva la anchura deseada,
(1) siendo dicha temperatura y tiempo preferiblemente del orden 
de aproximadamente 204 a 2372 C. y aproximadamente de 0,72 a 2 
minutas, y (2) siendo dicha temperatura con mayor preferencia 
del orden de aproximadamente 2272 c. y siendo dicho tiempo con 
mayor preferencia del orden de aproximadamente 1 a 1,5 minutos.

Otro objeto mas específico es proporcionar di.'cho 
procedimiento según el cual el material de soporte se alimenta 
continuamente con tensión en el sentido de la urdimbre- a través 
de un tensor por sus dobles conjuntos de cadena y mordaza que 
tiene una transmisión común y que aplican, mantienen y sueítán

*  j

automáticamente la tensión en el sentido de la urdimbre envsl 
material de soporte para mantener la anchura deseada.

Otro objeto aún mas específico es proporcionar di 
cho procedimiento según el cual el material de soporte: (1) se 
desenrrolla continuamente de un rollo de abastecimiento lleván- ' 
dolo hasta la estufa mediante rodillos de presión de velocidad 
variable movidos a una velocidad menor que la velocidad de los 
conjuntos de cadena y mordaza; ó (2) se alimenta continuamente ; 
desde una fuente de suministro a través de la estufa mediante 
rodillos maleteadas de velocidad variable movidos a una veloci- ■ 
dad menor que la velocidad de los conjuntos de cadena y morda— j 
za. ;

Otro objeto mas específico es proporcionar dicho i 
método en combinación con el mátodo empleado para fabricar dichoj
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producto abrasivo revestido, y qus comprenda aplicar una capa 
da rellano frontal sobre un lado del material de soporta; apli­
car una capa da aglutinante sobre la capa da relleno frontal; 
empotrar una capa de grano abrasivo en la capa de sglutinante, y 
aplicar una capa de apresto sobre la capa de grano abrasivo, 
practicando o no una capa previa de apresto entre la capa de r£ 
lleno frontal y la capa de aglutinante.

Otro objeta a ú n mas específico es proporcionar di, 
chos métodos combinados que comprenden aplicar: (l) una capa,de 
relleno posterior sobre el lado posterior del material de sopor, 
te y una capa de apresto posterior sobre la capa da relleno pOjB 
terior, 6 (2) una capa de relleno por inversión sobre ambos la­
dos del material de soporte antes del relleno frontal. - ' i

Otro objeto del invento es proporcionar dichos ral
todos combinadas que comprenden dar acabado al producto abrasi-* "■ * -¡
vo revestido para formar una banda sin fin.

Otros objetos y ventajas adicionales del invento 
resultarán evidentes al considerar la descripción detallada.que

i
sigue y los dibujas adjuntos. ’ 1

La Fig, 1 es una vista en perspectiva de una ban- j 
da abrasiva revestida sin fin que constituye una modalidad de I 
preferencia del invento»

La Fig. 2 es una vista a mayor escala, tomada en 
general a lo largo de la línea de corte vertical 2-2 de la Fig.
1 e ilustra su construcción laminar, representándose las diver­
sas capas de una forma desproporcionada para mayor claridad de 
ilustración.

La Fig. 3 es una vista similar a la de la Fig. 2, ; 
pero ilustra la sscción transversal laminar de otra modalidad 
alternativa de preferencia de la banda del invento.
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La Fig. 4 as una vista esquemática da costado de 
un aparato preferible empleado para poner en práctica el método 
del invento de fijar térmicamente el material de soporte del in 
vento. i

La Fig. 5 es una vista en planta superior del apa 
rato de la Fig. 3.

La Fig. 6 88 una vista esquemática ds costado, si, 
milar a la de la Fig, 4 pero ilustra otro aparata preferible 
que se emplea en el procedimiento del invento para fijar térmi­
camente el material de soporte del invento.

La Fig. 7 es una vista en planta superior dul' apa 
rato de la Fig, 6.

Refiriéndonos a los dibujos, y en particular i,la 
Fig. 1, se indica por la referencia 10 una modalidad preferible 
de la banda abrasiva revestida del invento que comprende uña 
hoja compuesta o laminar 12 a la que se da la vuelta sobra sí 
misma, con el lado del abrasivo fuera, para colocar sus partes 
extremas opuestas 14, 16 sn unión a tope por los cantos. Sogún 
es evidente por la Fig. 1, estas partes de las extremos 14, *'16 ' 
se cortan en ángulo a la dirección longitudinal de la banda, se 
gún indica las flechas, y el empalme a tope deseada se realiza 
por un empalme de parche indicado de un modo general por la re— '
ferencia 18. Este empalms puede ser de cualquier construcción ;»
apropiada, por ejemplo según se describen en las patentes EE.UU.j 
3.665.660 y 3.763.604.

Como variante, la banda podría formarse con un era' 
palme de solape viselando las partas extremas, e interponiendo 
un adhesivo apropiado y prensando entonces con calar el empalme, 
según ss sabe en esta rama de la industria.

Volviendo ahora a la Fig. 2, la construcción en ¡
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sección transversal da capas múltiples o laminar de la banda de 
la Fig. 1 se ilustra de una forma esagerada para mayor claridad. 
En otras palabras, la proporción del espectro de las diversas j 
capas no está a escala, sino que se ha aumentado considerable­
mente para indicar la presencia y naturaleza de cada capa y su 
relación con las capas adyacentes.

Por lo tanto, la hoja 12 de la banda 10 comprende 
un material de soporte de tala tejida 20, preferiblemente de t£ 
la de poliester 100 % tejida a partir de fibras cortadas de po- 
liéster en tejido de satén. Sobre la parte posterior del lado { 
inferior del material de soporte 20 va una capa de rellano' pos-J 
terior 22 y sobre esta capa hay una capa de apresto posterior j 

24. La forma en que estas capas se aplican se describirá con dje j 
talle mas adelante, pero se indica en este punto que la capa de 
relleno posterior 22 impregna realmente el material de soporte 
20.

Sobra la parte superior dal lado frontal del-'mate­
rial de soporta 20 hay una capa de relleno frontal 26, que- ¿toi- ! 
pregna también la tala, y sobre la cual se aplica una capa pre­
via de apresto 28, sobre la cual se deposita la capa da agluti­
nante 30. En la capa de aglutinante se empotra una capa de gra­
no abrasivo 32 y esta capa se recubre, a su vez, por una capa 
de apresto 34.

Otra modalidad da preferencia dal inventa se ilus 
tra en la Fig. 3, que es similar a la Fig. 2, y en la cual las 
capas y recubrimientos son iguales, se emplean los mismos núme­
ros de referencia seguidos de la letra minúscula "a". No obstan 
te, en la modalidad de la Fig. 3, la capa de relleno posterior 
22 y la capa de apresto posterior 24 de la Fig. 2 se reemplazan 
por una operación de inversión en el material de soporte de te- ;
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la 20a en una composición fluida apropiada para formar una enr 
volvante o capa de rellano por inversión 23a qus rodea completa 
e impregna ambos lados posterior y frontal de la capa da sopor­
te 20a. Como es lógico, según se ilustra en la Fig. 3, el mate­
rial de soporte 20a se ha cortado a la anchura de banda desea­
da; por lo tanto, la capa envolvente se ha eliminado de los can 
tos laterales.

En cada modalidad, según se ilustran en las Figs. j 
2 y 3, una característica crítica de la construcción es el esta i 
do de fijación térmica y rebajamiento del material de soporte ' 
antes de añadir las otras capas, y antes de cortar la banda, al 
ancho requerido.

Continuando con las Figs. 1 - 3 ,  se puede decir | 
que el procedimiento de fabricación comprende 6 etapas básicas, ¡ 
como sigue. Para describir dicho procedimiento, se observará j

í
que las Figs. 1 - 3  representan el producto acabado cortado',al j 
ancho, mientras que antes de la formación de la banda, diversasj 
capas o recubrimientos son considerablemente ma3 anchas, depen-i 
diendo de la anchura del material de tela tejida utilizada on 
el rollo.

La primara stapa es la de tejar el material de so, i 
porte de tela ancha a partir del cual se forma el material de 
soporte estrecho 20 ó 20a. La segunda etapa es fijar termicamen. 
te y relajar dicho material de soporte de tela, según se descri 
birá con mas detalle, y con relación en particular a las Figs. 
4 - 7 .  La tercera etapa es la de acabado de la tela, y coapren­
de la aplicación de la capa o recubrimiento de relleno poste­
rior 22, capa de apresto posterior 24 y capa de relleno frontal 
26 de la Fig. 2. Lo mismo ocurre con la modalidad de la Fig. 3, 
excepto que la capa o recubrimiento de relleno posterior 22 y ¡
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la capa o recubrimiento de apresto posterior 24 se reemplazan
por la operación da formación de una capa envolvente por inver-j 
sión 23a. i

Como otro procedimiento, que es preferible para 
bandas de tipo no impermeable para trabajos duros, como las 
ilustradas en las Figs. 2 y 3, es necesario y conveniente in­
cluir una capa previa de apresto 28 (Fig. 2) ó 28a (Fig. 3) pa­
ra mejorar las propiedades de adherencia a la basa en el produc 
to acabado*

La cuarta etapa básica en la fabricación de este 
tipo de bandas es la operación conocida generalmente como apli­
cación de recubrimiento, y comprende las etapas de aplicar el 
recubrimiento de aglutinante, la capa de grano abrasivo, y la 
capa de apresto, ssgón se ilustran en las Figs. 2 y 3, La quin­
ta etapa básica del procedimiento en la fabricación de este ti­
po de banda es la etapa de curación, que se explicará con ,mas 
detalle mas adelante, y comprende el tratamiento térmico-dol ro 
lio revestido de material de soporte del que se hace la banda.

La sexta etapa y etapa final de procedimiento com 
prende lo que se conoce en general como acabado del producto, e 
incluye la flexión y corte de la materia de banda curada en ro­
llo a las divsrsas anchuras de banda deseadas, corte al sesgo y
colocación a tope de las partes de los extremos 14,16, según se 
ilustra en la Fig. 1, y la aplicación del empalme, según indica 
la referencia 18, para completar cada banda individual.

Refiriéndonos ahora a las Figs. 4 y 5, se ilustra 
en contorno esquemático el aparato de fijación térmica que se 
utiliza para fijar térmicamente el material de soparte menciona^ 
do en cada uno ds los ejemplos 1 y 2.

Este aparato comprende un carrete de suministro o
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ds desenrollamiento 40, sobre el cual ge suministra el rollo de 
tela 200 para formar después el material de soporte mas estre­
cho 20-(Fig. 2) o 20a (Fig. 3). Según se alimenta el material• I
de soporte ancho 200 de izquierda a derecha prosigue desde el
rollo de suministro 40 sobre los rodillos de sustentación 41, 
después de lo cual pasa sobre el rodillo de guia 42 y después a 
través de los rodillos de presión 43, 44, que- están designadas 
como posición WNIP 1”. Desde este punto, el soporte 20 se ali­
menta entre rodillos de presión 45, 46, que constituyen la posî  
cidn "NIP 2" y prosigue entre los rodillos de presión 47,-46, 
formando la posición "NIP 3Ü, bajo el rodillo de guía 49, sobre 
el rodillo de guía 50 descendiendo bajo los rodillos de guía 51, 
52 y pasando sobre el rodillo de guía 53 hasta los rodillos de 
presión 54, 55, que constituyen la posición MNIP 4H. Se observa 
rá en este punto que estos rodillos de presión 54, 55 se mueven 
a velocidad variable mayor que la velocidad en la posición-^NIP l
3" para inducir tensión en la urdimbre, pero que es menor .que ¡ 
la velocidad de tensión de los conjuntos de cadena y mordaza i
que’se describirán mas adelante (conocida también como basti­
dor tensor) , para inducir una tensión adicional en la urdimbre 
de la tela mientras se calienta.

' Después, el material pasa a través del aparato •
combinado de tratamiento térmico y relajación de un modo gene- ; 
ral por la referencia 56. Este aparato se conoce como tensor de 
mordaza y comprende una estufa indicada de un modo general por 
la referencia 57 y está provisto de una-pluralidad de secciones 
o controles 58 para ajustar y establecer la anchura del basti­
dor tensor. Por medio de una estructura de sustentación en vola 
dizo en cada extremo, según indican las referencias 59 y 60, di : 
cho aparato comprende los dobles mecanismos de cadena y mordaza j
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o conjuntos indicados ds un modo general por la referencia 61,' 
y que tienen una transmisión común (no ilustrada), para alimen­
tar material 200 a través de la estufa 57 mientras mantienen en ¡ 
el mismo la anchura deseada* Con este fin, cada conjunto o meca, 
nismo 61 comprende, en el extremo de entrada de la estufa una 
rueda dentada 62 y en el extremo de salida de la estufa otra 
rueda dentada 63, conectándose ambas por una cadena de tipo de 
eslabones 64 sobre la cual se monta una serie de mecanismos da 
mordazas 65. La estructura detallada de este conjunto se descri 
ben en las patentes EE.UU. 3.180.001 y 3.234.622, que se í n e u r -  J  
poran en la presente a título de referencia. ' j

Hablando en términos generales, los mecanismos de ] 
mordaza 65 se desacoplan en el tramo exterior de la cadena 64 y >í
se acoplan con la tela 200 en los tramos interiores de la cade­
na para mantener la anchura deseada del material durante ia fi­
jación térmica y relajación del mismo. Para facilitar el do33- 
coplamiento de las mordazas de la tela, los dobles conjunto»: eja 
tan provistos de guías 66 en el extremo de salida de la estufa,s ’ t
cuyas guías se han diseñado para actuar en las mordazas y desa- j 
copiarlas de la tela, con el fin de facilitar el paso uniforme í 
de la tela entre los rodillos de presión 67,68 a medida que la 
tela sale de la estufa 57. Estos rodillos de presión constitu­
yen la posición "NIP 5*' y se mueven a velocidad variable (esta­
blecida aproximadamente igual que la de los conjuntos 61) para 
asegurar un desacoplamiento apropiada de la tela en su direc­
ción de la urdimbre según pasa a través del aparato de fijación • 
térmica y relajación, porque la transmisión del carrete de de­
senrollamiento no es adecuada para finalidad. Finalmente, la tj3 
la fijada térmicamente y relajada se enrolla sobre el carrete ' 
69 para elaboración ulterior. ;
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Además del aparato de fijación térmica empleado 
en las Figs. 4 y 5, se ha utilizado también el ilustrado esque­
máticamente en las Figs. 6 y 7 s¡L fijar térmicamente de una forma 
satisfactoria en la práctica dsl procedimiento de invención par­
ticularmente según se expone en los ejemplos 3 - 5  mas adelante.

Por lo tanto, solamente se describirán las dife­
rencias en los dos tipos de aparatos, empleándose los mismos nú 
raeros en las Figs. 6 y 7 que en las Figs. 4 y 5 para indicar 
piezas semejantes, pero habiéndose añadido la letra minúscula 
"a". -- t

Refiriéndonos a las Figs. 6 y 7, en lugar del. ca-| 
rrete de suministro, la tela 200 se puede fijar térmicamente pro 
cadente de una cubeta 70 o similar, después de lo cual pasa ,so-j 
bre un rodillo de guía 71 y bajo otro rodillo de guía 72 antes 
de pasar a través de los tres conjuntos verticales altos 'dé ro­
dillos escurridores 72, 73 y 74 que reemplazan en las posicio­
nes "NIP 1”, "NIP 2” y "MIP 3" de la Fig. 4. Después, la,tela 
avanza alrededor de rodillos maleteados 75, 76, que tienen una 
transmisión de velocidad variable, antes de penetrar en la estu ! 
fa 57a del aparato de fijación térmica 56a y se acopia con'los 
dobles conjuntos de cadena y mordaza 61a. Las únicas diferen­
cias entre estas partes componentes mencionadas en último lugar 
y las que tienen números correspondientes en las Figs. 4 y 5, 
es la exposición de la estructura de sustentación a la entrada 
de la estufa 57a, y la eliminación de las guías 66a, que han djs 
mostrado no ser necesarias con este aparato particular. De otro ■ 
modo, la estructura y funcionamiento ds la estufa y los conjun- I
tos de cadena y mordaza son como se ha descrito anteriormente.

Después de la fijación térmica y la relajación, 
la tela se hace pasar sobre los rodillos conjuntados separados .
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76, 77, 78 y 79, que reemplazan a los rodillos de presión 67,
68 en la posición "NIP 5M de la Eig. 4. Después de esto, la te­
la pasa sobre los rodillos de guía 80 y 81 hasta el carrete en­
rollador 69a.

EJEMPLO 1
Se tejió una tela de satén de poliéster 100 % so­

bre un telar normal empleando fibra de poliéster de gran tenaci ; 
dad designada como Eastman-Kodel 421, Se cree que esta fibra es i 
termoplástica y tiene la característica de gran tenacidad,rosis 
tencia superior, elevada módulo y alargamiento relativamente ba 
jo. Tiene también las propiedades siguientes: tenacidad, 6 g/den; 
alargamiento, 24 tenacidad al 10 % de alargamiento, 4,5 g/den; 
módulo inicial, 55 g/den; promedio de tenacidad, 0,90 g/dén; i 
densidad relativa, 1,38; recuperación de humedad, 0,4 % a 65 % j
de humedad relativa, 210 C.; sección transversal redonda; con- j

i
tracción del hilo, en agua caliente a ebullición, dos minúteos, j 
2 %t y en estufa caliente a 1903 C., 10 minutos, 11 Las pro-j 
piedades de tracción se midieron en filamentos simples con una 
máquina de pruebas Instron que funcionaba a 21a C. y 65 % de 
humedad relativa. La información anterior sé obtuvo de la publi j 
cación Nfi TDS K-103a-III, quinta edición 1972 de Eastman Chemi-j 
cal Products, Inc., Kingsport, Tennessee, y cuya publicación se:• 
incorpora a título de referencia.

La tela era de construcción de satén 4/1, remesa 
5, empleando fibra cortada de poliéster de gran tenacidad, de 
grado industrial, de 2 denier. La tela se tejió con 96 hilos de 
urdimbre 13/1, y 42 hilos de trama 23/1, a un peso nominal 2,61

?

i»2 por Kg. y una anchura de 1,52 m. Este sustrato tejido s b  fi- ; 
jó después térmicamente y se relajó en el aparato ilustrado en j
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las Figs. 4 y 5, para que adquiriera la estabilidad necesaria j
de dimensiones en la dirección de avance o dirección' longitudi— i

!
nal del material de menos de 6,5 % de alargamiento a 3^.034 Kg/m 'i
lineal de anchura empleando el método de pruebas normal de pei­
ne repartidor. Expuesto brevemente, este método de prueba com­
prende cortar una muestra fijada térmicamente de 31,75 mm, da 
anchura a una longitud de urdimbre de 254 mm., destejiéndose 
los hilos de la urdimbre exteriores para dejar una anchura de 
25,4 mm. La muestra se colocó en una máquina de pruebas Instron 
con las mordazas colocadas a una separacipn de 107 mm. emplean- '■ 

do mordazas frontales de 76,2 mm. y 50,8 mm., las mordazas y, el 
diagrama se ajustaron a velocidades de 50,8 mm/minuto y 12,7 
mm/minuto, respectivamente, para determinar el alargamiento .a

i

3.034 kg/m/lineal.
La fijación térmica se consiguió empleando él apa­

rato tensor de secado de la Fig. 4 y que tenía una capacidad^de i 
calentamiento de 2602 C. Este aparato es un aparata fabripado

i

por Marshall & Uiilliams Corporation, Providence, Rhode Island. j 
La entrada a la estufa se construye de modo que la tala quedé 1 
cogida en la posición **NIP 4” (Fig. 4), produciéndose tensión 
longitudinal, puesto que el bastidor tensor (conjuntos de cade- - 
ñas y mordazas 61), se gradúa para que se mueva con mayor rapi- . 
dez que los rodillos de presión movidos con velocidad variable 
54,55.

Refiriéndonos a las Figs. 4 y 5 en particular se 
colocó un rollo de tela de 1524 mm. de anchura sobre el rodillo 
desenrollador 40, y se alimentó a través de la máquina hasta la 
estufa 57 pero sin introducirse en la misma. La estufa se caleri 
tó entonces a 226Q C. mientras que el bastidor de tensión (for­
mado por los dobles conjuntos de cadenas y mordazas 61) se ajus j30



15

to a una anchura de 1422 mm. La entrada del bastidor tensor se 
diseño también de forma que fuera de ajuste automático respecto 
a la anchura de la tela entrante. Después de esta operación, la 
tela 200 se alimentó a través de toda la longitud de la máquina 
56 y los rodillos 67,68 se cerraron en la posición "NIP 5". Una 
vez que la tBla hubo pasada a través de esta posición, se enro­
llo, 3obre el carrete enrollador 69. Después, la velocidad su— 
oerficial de los rodillos 54 y 55 se ajustó a 4,87 m lineales/

: minuto, mientras que la velocidad de salida de los rodillos 67,¡
: 68 se estableció a 6,40 metros lineales por minuto (la veloci­
dad de la rueda dentada 62, 63 se midió a 6,55 m/lineales po-r 
minuto). Finalmente, los rodillos de presión 45, 46 y 47? 48, 
se cerraron en las posiciones "NIP 2" y "NIP 3", respectivamen— I 
te. i

Se trataron térmicamente 15 rollos de tela 200 i 
(aproximadamente 182 m/rollo) y se relajaron satisfactoriamente 1 
a un alargamiento del menos del 6 % a 3034 Kg/m/lineal ("prueba j 
del peine distribuidor). Además, se cosieron marcas en la t'ela, : 
para determinar la reducción de anchura, así como el aumento de 
longitud, con los resultados siguientes. El promedio de reduc­
ción de anchura a partir del estado tejido a través de la fija­
ción térmica y estabilización fus del 5 %. El promedio da aumen^ 
to de longitud fuB de 4,3

Para comparar las propiedades físicas pertinentes 
con una construcción de soporte de banda normal fabricada de aJL 
godón, el control o testigo siguiente se trató de la misma mane­
ra que se ha indicado anteriormente. Esta construcción testigo 
o control, era un rollo comparable de bril de algodón, tejida 
con 76 cabos y 48 picadas, de urdimbre 12-l/2s y trama de 17s. 
Esta construcción se sometió a un proceso de lavado y tinte nojri
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mal y se secó de un modo también normal,- produciéndose una re­
ducción de anchura de 4,8 %.

Las propiedades físicas pertinentes de cada tipo 
de tela sp exponen a continuación.

TABLA I |1
Tensión Kg/metro 

Urdimbre
% alargamiento 
a 3034 Kg/m de 

Urdimbre

% alargamiento 
1785 Kg/m de 

urdimbre
Poliéster HS 24,32 5,9 2,3
Algodón 
Lavado y teñi 
do normal 9,49 6>s; ‘

10

15

20

NOTA; No se compararon los alargamientos a 3034 Kg/m/lineal; 
porque el algodón se rompía a menos de esta magnitud. No obstan j 
te, se podrá ver.fácilmente por la tabla anterior que tanto las 
características de resistencia como de alargamiento de la Vela 
de poliéster fijada térmicamente según el invento eran nó'tafc?le- 
mente superiores a las de la tela de algodón que servía de, tes­
tigo.

La tela de poliéster 200 se sometió después a'una . 
operación de acabada, como la tela testigo de algodón, eipp^ean- 
do un relleno posterior y apresta posterior de AC 604/CaCC|2 y 
un relleno frontal de resina fenólica/CaC0„ de las formulado-

w

nes siguientes. I

Ií
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FORMULACION PC RELLENO POSTERIOR Y APRESTO POSTERIOR

5

10

15

20

25

Kg en húmedo Kg en seco % sobre una 
base en seco

AC 604 215,00 98,98 48,86
CaC03 98,75 98,75 48,74
n h4scn 2,04 2,04 1,01
Tamol 731 (25 %) 1,13 0,28 1,14
CMC (8 %) 31,71 2,53 1,25

i Agua 30,17 - -

TOTAL 836,6 447,23 100,00

. NOTA: La viscosidad de la formulación a 23,83 C. era de, 5., 500
cps ± 500 cps, y el contenido de sólidos eran del 53 %m ~ ft

El producto Rhoplex AC 604 es un polímero en emul . 
sion acnlico dé fijación térmica termoendürecible que se7 puede 
obtener de Rohm & Haas Company, Independence Wall, Ufesfc,Phlla- ; 
delphia, Pennsulvania 19105, y tiene una viscosidad BrocSkfí'eld ; 
a 250 C. de 20 - 100 cp3, un contenido de sólidos del 46-.% y  un • 
pH de 9,5 - 10,5. Los cristales de tiocianato amónico se emplea 
ron para la catálisis del AC 604 y se obtuvieron de IKlcKses'don 
Chemical Company, 803 UJalden Avenue, Buffalof New York. El Ta- 
mol 731 (25 % sólidos) es un agente de dispersión que se obtie­
ne también de Rohm & Haas Company. El carbonato cálcico (piedra 
caliza molida) tenía un contenido de CO^ de 43,88 + 0,43 %, una 
densidad relativa de aproximadamente 2,74, un promedio de tama­
ño de partícula entre 17 y 25 micrones, medido en el punto del 
50 % de una curva de sedimentación, un color blanco, una gama 
de tamaños de partícula con tales características que no perma- 

j necia mas del 35 % en peso sobré un tamiz de malla n0 220 con 
i una abertura de 53 micrones (USS), y carencia de impurezas inor



18
!

gánicas y elementas inorgánicos en trazas como por ejemplo SiO^» 
Fe 0_, Al 0_, y arcillas. El ’proveedor es National Gypsum Campaj4b W W i

ny, Philadelphia, Pennsylvania. ;
La carboximetilcelulosa sódica es un agente espe-j 

sador aniónica hidrosolubls que tiene un pH de 7,0- al 2 % en so, 
lución, un contenido de sólido de 95 £ 1 % y una viscosidad de 
25 — 30 cps, con un eje del número 1 a 60 rpm, empleando un vis i 
cosímetro Brookfiald.LUF.

El relleno posterior y el apresto posterior se eni 
pisó en una relación 1 : 1 de AC óOA/CaCO^ en una composición 
de base seca. El sistema se catalizó con tiocianato amónico-,en 
una relación 1 : 48 basada en AC 604 seco. El agente humectante 
(Tamol 731), espesador (carboximetilcelulosa al 8 %), pigmeato 
marrón y agua se añadieron para obtener una viscosidad de 5.500 
cps + 500 cps a una temperatura de 23,82 C. El total de sólido 
de la solución era del 53 % en base seca. ■

La viscosidad varía con el método de fabricación
* J 4 *

de capas empleado, según saben los expertqs en la materia*, E*1 
método de paso de cuchilla sobre banda continua utilizado aqtuajt

-■ t 4

mente sxige una viscosidad de 5.500 cps para producir un acaba— j
do satisfactorio. No obstante, si se emplea el método de aplici* ■
ción de cuchillas flexibles sobre rodillo (o cuchilla invertida i
igualmente), la viscosidad se puede reducir a tan solo 1*300 |
cps para obtener un acabado satisfactorio. |

. iLa deposición de relleno posterior era de 1,58 Z j 
0,22 Kg. en seco por resma (una resma equivale a 480 hojas de 
9 x 11). La composición de apresto posterior, que era igual que! 
el relleno posterior, se depositó en seco a razón de 1,13 í 0,22; 
Kg. por resma. Según se ha indicado anteriormente, la viscosi- ¡ 
dad variará dependiendo del método de aplicación, v.gr*, cuchi-j
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lia o rodillo.
La composición de relleno frontal empleada tenia • 

una relación de 1 : 1 de un resol de fenolformaldehído y carbo­
nato calcico sobre una base en seco. La viscosidad era da 1.300,.

5 : cps t  150 cps a 322 C., con un contenido de sólidos del 75 %, ¡
en peso, sobre una base en seco. Está composición tenía la for-I 
mulación siguiente* • > .

10

15

20 '

25

•FORMULACION DE RELLENO FRONTAL

Húmedo Kq Seco Kq " . ' i

Resina P-Fl 226,50 156,28 50-, ?0
CaCO-o 150,84 150,84 48,93
Sapn 20 1,13 1,13 0,37
F urfural 30.75 — „ 1 —
TOTAL 409,22 308,25 100,.00

NOTA: El contenido total de sólidos era de 75,3 % sobre,una ba : 
se en seco, y la viscosidad a 322 C. era de 1.300 cps í 150,cps.

La resina P-Fl tenía una relación de formaldehído/ 
fenilo de 0,99 y contenía etilendiameno como catalizador que 
constituía 0,6 % de la carga total. Este catalizador se modifi­
có con Furfural y selacol constituyendo 4,6 % y 2,0 respecti . 
va,mente, de la carga total. Las propiedades físicas de la resi­
na eran: pH s .7,7 1 0,2, densidad relativa igual a 1,120 t 
0,025, contenido de sólido = 69 í 3 %t la viscosidad = 1.400 
cps í 200 cps, y gel G.E. a 121 C s 20 í 2 minutos. El compues­
to CaCO^ era igual que el indicado. Span 20 es un monolaurato 
de sorbitan, empleado como agente humectante y se obtiene de 
McKesson Chemical Company, Buffalo, Neu» York.

El furfural (furfuril aldehido) as un diluyante
I
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con una densidad relativa de 1,165 í 0,005 a 20/20A C. Este ma­
terial se puede obtener de Quaker Oats Company Cleveland, Ohio, 

La viscosidad y los sólidos puede variar de acuejr 
do con el método de posición, según saben los expertos en la m_a 
teria, exigiendo el recubrimiento con rodillos empleado consid£ 
rablemente menos viscosidad que si se empleara recubrimiento 
con cuchilla. Para granos gruesos, el revestimiento con rodillo 
produce una deposición satisfactoria, pero cada producto de gra 
no fino, puede que sea necesaria efectuar el revestimiento con 
cuchilla de la composición de relleno frontal.

En la deposición empleada p¡ara conseguir el pro­
ducto satisfactorio era de 3,62 í 2,45 Kg/resma de relleno frojn 
tal. ' . ,

Según se ha indicado anteriormente, la tela teji­
da de poliéster de fijación térmica y la tela testigo de algo­
dón se sometieron a acabado empleando las enseñanzas expuestas i 
anteriormente. Se observará también que se ha intentado dar*>aca, 
bado a tela sin fijar térmicamente y sin relajar, de poliéster,' j , *
pero se ha averiguado que es imposible a causa del ensortija-

J g

miento (formaciones tubulares), v.g., enrollamiento de los''can­
tos de’ la tela hacia el centro de la misma. Por lo tanto, se de 
sechó continuar en esta línea de esfuerzos'.

Para el producto abrasivo revestido sin impermea­
bilizar, producido según este ejemplo, las construcciones de p£ 
liéster y algodón eran como sigue:
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P0LIE5TER ALGODON

material de soporte
(según sale de tejeduría) satén de 96 x 42 driles de 76 x 48 (norma

les en la industria do 
los abrasivos revestidos

Peso del soporte 7,70 ±  
Kg/resma

0,32 7,11 í 0,32 Kg/resma

fijado térmicamente y 
relajado

Si Tracción desdendente 
solamente

Relleno posterior 
AC 604/CaC03

1,58 ' ; 
Kg/resma

2,26 0,95 Kg/resma

Apresto posterior 
AC 604/CaC03

1,13 *  
Kg/resma

0,22 0,95 Kg/resma . ;

Relleno frontal 
P-F Resole/CaC03

3,17 + 
Kg/resma

0,22 3,26 Kg/resma

NOTA: Siendo el resto igual se averiguó que imposible depositar la mis­
ma cantidad de relleno posterior y apresto posterior sobr„e'el sus 
trato de algodón que sobre el poliester, aunque el relleno .fron­
tal cumplía las especificaciones.
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A continuación se expone una comparación de las 
propiedades de estas dos telas fijadas térmicamente y con rell£

TABLA II
POLIESTER ALGODON
(Fijado térmicamente (Tracción des- 
y relajado) candente sol£

____________________  mente)________
Resistencia a la Atracción
de la Urdimbre Kg/cm2 33,18 17,̂ 85 -

% alargamiento a 3034 Kg/
metro lineal 4,8 2,4^

Rasgamiento Elmendorf: La urdimbre no se rasga
Urdimbre transversal (propagado a través del

relleno) 693
j i

Adherencia a la base: . ' I
Instron Kg/cm^ 1,25 Quebradizo

■* * *j *-,,» i
NOTA: No se realizaron mas trabajos con el algodón a causa de |

la fragilidad. '
Como preparación para la prueba de adherencias 

la base, la mezcla de aglutinante específica que se describe a 
continuación se aplicó a la cara de una muestra de 203 x 267 mm. 
de cada tela con barras de rodillos. Se repitió la operación y 
se preparó un emparedado con las dos muestras. El emparedado se 
prensó en una prensa de laboratorio para conseguir un contacto 
uniforme. Después de secar por espacio de 3 horas a una tempera^ 
tura de 93s C,, con un peso de disco encima, las muestras se 
graparon en tres de sus cuatro lados, dejando un lado oara ini­
ciar la peladura. Las muestras se curaron entonces por espacio 
de unas 16 horas a una temperatura de aproximadamente 1079 C.
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Las muestras curadas sa cortaron en tiras de 25,4 
mm. de anchura con una longitud de aproximadamente 267 mm. en 
la dirección longitudinal empleando un tablero de cortar y un 
testigo de colocación de 25,4 mm. en la máquina Instron. Des- ! 
pues las muestras se pelaron a mano hasta alcanzar el extremo 
opuesto de cada muestra. Una tira de 25,4 mm. se colocó sobre 
una barra de acero y se fijó con la barra a la mordaza superior 
de la máquina Instron. La tira pelada restante se colocó en la ! 
mordaza interior, con lo que se produjo una peladura de 1802.
Las mordazas se sujetaron y la máquina instron se hizo fundo- l
nar a una velocidad de 12,7 mm/minuto. La velocidad se registró;;'' 7 j
también se registraron la velocidad de 12,7 mm. por minuto del |

I
cabezal y de la eslaca de peso.. „

Por la tabla anterior es evidente que las exceleri 
tes propiedades de resistencia a la tracción, alargamiento ace£ 
table y extraordinarias propiedades al rasgamiento a travóo^de j 
la urdimbre, y el hecho de que el poliéster no se vuelve qU'ebra j 
dizo durante la prueba de adherencia, demuestran una superiori- j 
dad sustancial de la tela de poliéster del invento sobre la,'de 
un sustrato testigo de algodón normal.

j

APRESTO PREVIO. j
Continuando con el método del invento, y según se ; 

ha indicado anteriormente, se puede aplicar una cpa previa de 
apresto para perforar la adherencia. Esta etapa alternativa se 
realiza antes de la deposición de la capa de aglutinante. En la 
fabricación- de bandas ilustradas en las Figs. 2 y 3, se empleó ¡ 
una capa previa de apresto indicada por la referencia 28 y 28a, : 
respectivamente.

La composición de la capa previa de apresto sin |
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1 M

diluir era una resina fenólica hidrosoluble que tenía una reía-
ción de formaldehído/fenol de 1,01, y un catalizador dé hidróxi. 
do sódica al 50 % que constituía el 0,6 % de la carga total.
Las propiedades eran: pH = 7,85 *  0,15; S.G. = 1,195 £ 0,015; 
sólidos = 70 % t  3 %\ viscosidad = 500 cps -  150 cps; gel a 1212 
C. en 28 ± 3 minutos.

Esta capa previa de apresto se aplicó por medio 
de' una prensa de dos rodillos hasta un peso de deposición de 
1812 gramos por resma, en base húmeda. La capa previa de apres- | 
to se secó después hasta el punto de dejar de ser adherente.'

CAPA DE AGLUTINANTE.
Se preparó la solución de aglutinante con el mis­

mo sistema de resina que la solución de la capa previa de 'apres: 
to, pero con la incorporación de CaCO^ y 5pan 20 como agente 
humectante. Por lo tanto, la composición tenía la formulas-ió-n . j. 
siguiente. , j

FORMULACION DEL AGLUTINANTE - i

i

HUMEDO SECO ■JL.1
Resina de apresto previo 550 385 41V04
CaC03 550 550 58,64
Span 20 3 __3 ... 0 «32
TOTAL 1.103 938 100,00
NOTA: El contenido total de sólidos, era de 85,04 % en peso,

bre una base en seco. Este sistema de aglutinante se aplijI
có por rodillo hasta un peso de deposición de 9,51 Kg/resj 
ma tomando como base el peso en seco, y la capa de aglu- ■ 
tinante se ilustra.en las Figs.'2 y 3 indicada por la re

i
ferencia 30 y 30a, respectivamente. j
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DEPOSICION DE GRANO.
Se Invirtió la matriz da la banda en este punto j 

de modo que la capa de aglutinante quedara encarada hacia aba- | 
jo, después de lo cual se propulsó grano de óxido de aluminio 
de grano 35 electroestaticamente y se empotró en la masa fluida. 
Después de esta operación,.la banda recubierta de grano se secó 
hasta alcanzar un estado no adherente, para que el grano empo­
trado no perdiera su orientación.

i
CAPA DE APRESTO. ji

Después de curar el aglutinante, el artículo' se ; 
recubrió con una capa de apresto o capa de apresto de arena que i
tenía la composición siguiente:

CAPA DE APRESTO
HUMEDO SECO %

Resina de apresto previo 550 385,00 - 4Cp45
Criolita 550 550,00 57 j79
Span 20 3,75 3,75 . 0 ?39
Tamol 731 (25 %) a 2,00 0.,'21
Nalco 123 2,00 -
Attagel 50 11,00 11,00 1,16
TOTAL 1.124,75 951,75 100,00

Aproximado, se supone que no contenía sólido.
La resina de apresto previo se ha descrito ante-

riormente. La criolita sintética tenía la formulación siguiente
COMPONENTES % en peso, Base en seco
Criolita (Na_AlFc)

ó O 91,0 - 94,0
F 48,0 - 52,0
Al 13,0 - 15,0

A12°3 2,0 - 6,0
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COMPONENTES
Si
CaF

Fe2°3
Exento de humedad

% en peso, Base en seco 
0,14 - 0,30
0,04 - 0,09
0,01 -  0,10
0,05. - 0,12

ANALISIS DE TAMIZ
Malla 100
A través de malla 100, sobre malla 200 
A través de malla 200, sobre malla 325 
A través de malla 325 
NOTA: El valor máximo de pH es de 0,5 y este material se puede 

• obtener de Graat Lakes Foundry Sand Company, Detroit, Ifii 
chigan.

0,1 % máximo
1.0 % máximo
5.0 % máximo 

95 % máximo

Las descripciones del tamo! 731 y el Span 20 sa 
han dado anteriormente. ■'

El producto Nalco 123 es un agente antiespumar,ii:e 
para evitar la formación de espuma y lá acumulación de espuma 
en mezcla de rellenos de resina. Es una mezcla de productos guí 
micos orgánicos sintéticos y se puede obtener de NALCO Chemical 
Company, Chesterland, Ohio. El producto Attagel 50 es un espesa | 
dor para sistemas resinosos. Es una forma especialmente elabora 

. da de Attapulgita mineral, que es un silicato de magnesio alumi 
nio con;forma acicular. Se obtiene de Meyers Chemical Inc., Bu- 
ffalo,‘ Nbuj York.-

Este.apresto o capa de apresto de arena se aplicó 
per medio de un sistema de rodillos hasta un peso de deposición 
de 13,14 Kg/resma, tomando como base el peso en'seco. El produc 
to se curó entonces por rodillo.
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ACABADO DEL PRODUCTO.
En este punto del procedimiento de invención, se 

dio acabado a la matriz que forma la banda revestida, en senti­
do de que la matriz se cortó a la anchura en longitud deseada j 
en el número deseado de bandas, que se empalmaron para producir 
una banda con apariencia general ilustrada en la Fig.'l. Duran­
te este acabado, suele ser necesario flexionar la matriz de la. 
banda antes de las operaciones de empalme y corte en bandas pa­
ra facilitar el manejo.

COMPARACION NORMAL 0 PRODUCTOS DE CONTROL 0 TESTIGOS. '
Para valorar apropiadamente el comportamiento de ;

j
las bandas fabricadas según el presente invento, se sometieron 
a prueba contra dos bandas normales que incorporaban material' 
de soporte de algodón y que se habían fabricado como sigue.

TESTIGO DE ALGODON 1.
La construcción de tela en crudo dQl testigo de->

r-i

algodón nQ 1 era un tril de algodón dB 76 cabos por 48 picadas, 
12-1/23 de urdimbre y 173 de trama. La anchura se redujo en un 
4,8 % antes del relleno posterior, después del procedimiento de . 
secado del proceso de lavado y teñido normal. \

La tela se recubrió después con relleno en la paxr : 
te posterior empleando una prensa de dos rodillos con una solu-
ción que tenía la formulación siguiente.

Kq en Húmedo Ü9_ en seco %

Cola 135,9 135,9 22,65
Almidón 135,9 135,9 22,65
Agua 377,35 - -
Vapor de agua 41,67 — —

TOTAL 690,82 271,8 45,30
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NQTA: La viscosidad era de 10.000 cps ±1000 cps a 65,59 C. La 
deposición era de 1,81 i 0,226 Kg/resma. '

Las propiedades de la cola eran: viscosidad = 58 
mP ± 3 mP; g.el = 135 gramos “ 5 gramos; humadad = 1 2  % t  1,5 
pH = 6,5 + 1,0; ASA = 5 % máximo; grasa = 2,5 % máximo; espuma 
20 segundos; grano, al menos 50 % debe ser mas grueso que una 
malla nS 20 de normas EE.UU. sin que pase mas del 2 por una 
malla n9 100 y sin que pase mas del 1 %  por una malla del n9 6. 
E'l’ proveedor es Peter Cooper Glue Company, Gouianda, Neui York.
*'iL El almidón es-un almidón de fina ebullición y
fluidez 50. Se puede obtener de Hubbunger Company, Keouku^'Iouia 
coñ!,:la marca registrada Reofilm 50. ■

El relleno frontal y el apresto posterior se fa­
bricaron por medio de una prensa de dos rodillos empleando una 
solución de cola al 25 % con una viscosidad de 40 í 5 cps -a 
65,52 C. La solución tenía la formulación siguiente.

• •• HUMEDO
Cola 400
Agua 1.216 T

! . TOTAL 1.616 ' :
NOTA: El total de sólidos era del 25 %.

La deposición del relleno frontal era de 0,538 í 
•0,226 Kg/resma y la deposición del apresto posterior era de 
0,453 *  0,226 Kg/resma. La cola era igual que la empleada en el 
fé’Ilénd posterior.

El soporte recibió una capa de apresto previa con 
resi.na de resol P-f según se ha descrito anteriormente, con una 
.deposición de 1,81 Kg/resma (en húmedo).

• El aglutinante se aplicó entonces con una prensa 
de dos rodillos hasta una deposición en húmedo de 12,68 Kg/res-
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La formulación del aglutinante era como sigues

.HUMEDO SECO % -

Resina P-F2 275,0 176 18,57
Resina P-F3 275,0 213 22,48
CaC03 550,0 550 58,04
Tripolifosfato de potasio 5,5 5,5 0,58
Span 20 3.0- 3.0 0.32
TOTAL 1.108,5 947,5 100,00
NOTA,: El total de sólidos era de 85,5 %.

La resina P-F2 tenía una relación de formaldehído/ 
fenol de 1,76, con catalizador de octahidrato de barium aue cons 
titulan 2,24 % de la carga total, en las propiedades eran: nH = 
7;,9 i 0,2; densidad relativa = 1,21 í 0,02; sólidos = 64,0 S 2; 
viscosidad = 130 cps £35; tolerancia deí agua = 100 minino; G. ̂ fc*1 * • *• . j
JE,,, gel a 1213.C. = 12 í 1,5 minutos. -

La resina P-F3 tenía una relación de formaldehido/ 
fenol de 1,82, constituyendo el catalizador de octahidrato de j 
-barium 2,24 de la carga total y las propiedades eran: pH 8,(3 £ j 
(0-,!,;. .densidad relativa = 1,275 í 0,015; contenidos en sólidos = 
77,5 + 2,5 viscosidad = 3.500 cps í 1.000 cps;.tolerancia del 
agua s 75 % mínimo; G.E. gel a .1213 C. = 9 minutos 1 2 minutos.

El tripolifosfato de potasio (agente de disper- j 
sión) era una solución-transparente e incolora, que se puede ob, | 
tenar de Chemical Sales, Búffaló, Netu York. |

• i

r-w,r' i El grano de óxido de aluminio se depositó del mis iitmo]modo que se ha descrito anteriormente, sobre la capa de aglu j 
tinante.

El grano empotrado de este modo se recubrió des­
pula con apresto empleando una prensa de dos rodillos que apli- ,30
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caba una capa da apresto de la composición siguiente:
HUMEDO SECO %

Resina P-F2 550 352 34,78
CaC03 650 650 64,23
Tamol 371 10 10 0,99
Nalco trazas
TOTAL 1.210 1.012 100,00
NOTA: El contenido total de sólido era del 84 %.

Se siguieron entonces los mismos'procedimientos 
anteriores, con respecto a la curación y acabado del producto.

J • J it
i I• . i

TESTIGO DE ALGODON 2. ¡
El sustrato de tela para este producto testigo de 

algodón era igual que el testigo de algodón na 1, y comprendía 
el acabado de la tela, excepto el apresto previo, que teníala 
composición siguiente:

FORMULACION DE APRESTO PREVIO
BASE EN HUMEDO' "

Capa previa de resina de apresto 50 %

Camelcarb (CaCO^) 40 % J
ó s ; ,

Esta capa previa de apresto se aplicó por medio 
de un recubridor de dos rodillos hasta un peso de deposición de : 
2,38 Kg/resma, sobre una base de peso en húmedo. La resina del 
aprésto previo era como la descrita anteriormente. El producto 
Camelcarb es CaC0„ de grano fino. El contenido de CO- es supe- 
rior al 40 %, y el contenido de CaC03 es superior al 92 El 
color es blanco; el 99,5 % en peso debe pasar a través de un ta 
miz de malla na 325 (U.S.S.) y el 70 % debe tener un tamaño de 
partícula inferior a 15 micronss. El proveedor es S. A. Campbell 
and Company, Inc., Cleveland, Ohio. i
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La composición de aglutinante era igual que en el 
producto anterior y se aplicó mediante rodillos hasta un peso 
de deposición de 9,51 Kg por resma, tomando como base el peso 
en húmedo.

La composición dé apresto tenía la formulación si.

HUMEDO SECO
Resina P-F4 550,0 385 40,94
Criolita 550,0 550 58,48

10 Tamal 731 5,5 ■ : 5,5 0,58.
Nalco trazas —

\ ,,
TOTAL 1.105,5 940,5 100,00
NOTA: El total de sólidos era 85 % la criolita, Tamol 731

15

20

guiente.

Nalco se han descrito anteriormente. La resina P-F A te­
nía una relación de formaldehido/fenol de 2,03 y conte­
nía 50 % de catalizador de hidróxido de sodio oiie compo­
nía 1,5 % de la carga total. Las propiedades físicas eran: 

viscosidad = 350 + 100 cps a 25a C.; contenido de sólidos 70.«- 
3 G.E. gal a 1219 C. = 11 í 2 minutos;.tolerancia al agua,50Q 
% mínimo; pH 8 t  0,2; densidad relativa 1,195 1 0,15. Esta capa 
de apresta se aplicó con rodillo hasta un peso de.deposición de 
8,61 Kg/resma tomando-como base el peso en húmedo,

25

PRUEBAS DE’COMPARACION,
El producto de banda con soporte de poliéster del : 

invento se sometió a prueba al igual que dos productos normales 
que contenían soporte de algodón. El tamaño de la banda en am- 
¿os productos del invento y normal era de 50,8 mm. de anchura 
por 3.333 mm. de longitud. Se Obtuvieron los datos siguientes.
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DATOS DE INCISION EN ACERO LAfflINADO EN j
FRIO 1018 * !' - - - - — , - ,

PRUEBA DE CANTOS PRUEBA DE INCISION ! 
NUMERO DE CONTACTOS GRAMOS ELIMINADOS j

Banda del invento 8,5 955
Testigo del algodón 1 5 882
Testigo del algodón 2 3 884

Estas pruebas demostraron las calidades da adhe­
sión (prueba de los cantos) así como las capacidades de elimina ; 
cion de material (prueba de incisión o corte). Las-bandas con i 
soporte de poliéster del invento demostraron tener 2,8 veces j 
mas adhesión de la base que el testigo de algodón 2 y 1,7 veces '
mas adhesión que al testigo de algodón 1. Se cree que este es
un resultado del proceso de acabado de la tela, en la cual se

’ ■ ' -,-v Ihan incorporado materiales de térmoendurecimiento en el sústra-J
to para conservar gran parte del cuerpo original, sin aquebradi j
zamiento. Sobre una base de porcentaje, los resultados demostra
ron que las bandas del invento eran 70 % mejores que el control
de algodón i y 167 % mejores que el control de algodón 2 . , Laca ;
pacidad de eliminación de metal es mejor también en el sentido
de 'que las bandas del invento son 8 % mejores que ambos produc- !
tos testigos.

La capacidad única en su género de este producto' 
sin impermeabilizar para trabajos duros todo ello de resina, f a  

bricados según el invento, es que tiene resistencia y tenacidad 
para resistir el doblez sobre sí mismo, comprimiéndose el grano 
sin Practuración ni resquebrajamiento. No se puede rasgar fácil 
mente a mano por la urdimbre en el pliega 'producido durante el !* i
oroceso de doblado. Por otro’lado las bandas de abrasivo reves— !* i
tidas en algodón simple tienen un sustrato normal y acabado con

32.

I
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polímeros naturales y termoendurecibles, e incorporadas en un 
producto todo el de resina, como los dos productos testigos, no 
resisten este tipo de tratamiento sino qiie se resquebraja prime 
ro.

Además, las bandas del invqnto se han evaluado. s¡a 
tisfactoriamente en la práctica contra productos competitivos,

i . . .

indicando los informes por lo menos un 75 % de éxito que alcan­
zaba del 25 al 300 % de mejora en capacidades de eliminación de 
metal.

En algunos casos, en la práctica, las bandas con 
soporte de poliéster del invento, con grano de óxido alumínico, 
han demostrado ser mejores que los productos competitivos' que 
llevan incorporados en sus bandas abrasivas resvestidas grano 
de primera calidad compuesto por zirconia—alumina, que se'sabe 
en general y normalmente son mucho mejores que las bandas .a'b.ra— 
sivas de óxido alumínico en las pruebas de los cantos y en el 
comportamiento de lijado. '

APENOICES AL EJEMPLO 1 ET AL. '
La resina Rhoplex AC 604 mencionada anteriormente 

bajo el encabezamiento Formulación del relleno posterior y del 
apresto posterior, se describe en Rohm & Hass, Techinal Bullp— 
tín C-340, Febrero 1972, cuyo Boletín se incorpora en la presen 
te a título de referencia.

Además,» en este y en ejemplos siguientes', el gra­
no se depositó a aproximadamente 28,08 Kg/resma para los ejem­
plos 1 y 3 y 4, a aproximadamente 25,82 Kg/resma pera el ejem­
plo 2, y aproximadamente 10,87 Kg/resma del ejemplo 5.

Además, en los ejemplos 3 — 5, donde se empleó el 
aparato de las Figs. 6 y 7 los rodillos moleteados tenían una
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velocidad superficial de aproximadamente- 38,05 metros por minu­
to, el bastidor de tensión (v. gr., conjuntos de cadenas y mor­
dazas tenían una velocidad superficial de aproximadamente 26,54 
Kg/minuto, y el material de soporte se calentó a una temperatu­
ra de aproximadamente 2263 C. por espacio de un minuto, porque 
la estufa tenía una longitud de aproximadamente 27,45 metros.
En los ejemplos 1 y 2, en los cuales se empleó el aparato de 
las Figs. 4 y 5, el material de. soporte, se calentó también a j
aproximadamente 2263 c. por e s p a c i o  de un m i n u t o ,  porque l a  e s -  |

i
tufa tenía tan solo 7,62 metros de longitud. ¡

I
* " i

EJEMPLO 2 -- |
Una tela de satén de pol'iéstsr 100 %, fijada cer- j 

micamente y relajada, al igual que la tela acabada como en/el; 
ejemplo 1, se convirtió en un producto impermeable para utili­
zarse como abrasivo revestido, puesto que dicho producto se su­
merge en una solución predominantemente acuosa para llevar a ca , 
bo la operación de ligado. A pesar de que las diversas etap4$* j

♦  ’  • *  i
de recubrimiento y acabado del producto son iguales que las .em­
pleadas en el ejemplo 1, fue necesario cambiar el sistema de 
aglutinante de modo que la resina de fenol/formaldehido emplea­
da retuviera el grano sin perder sus propiedades perjudicialmen 
te cuando se utiliza en un sistema acuoso. Por lo tanto, la com

i
posición de aglutinante de este ejemplo era como sigue: j

FORMULACION DE LA CAPA DE AGLUTINANTE i
HUMEDO SECO %

Resina de Al 6164 550 451 44,83
CaC03 550 550 54,67
Span 20 3 3 0,30
Silano Z-6Q26 2.75 2 0,20
TOTAL 1.105,75 1.006 . 100,00
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NOTA: £1 contenido de solidos era del 91 %. El aglutinante se 
depositó por medio de un recubridor de rodillos a razón de 8,60 i 
Kg/resma, tomando como base el peso .en húmedo, y .la viscosidad 
era de 2.000 cps. Para el ajuste de la viscosidad se emplearon 
dos partes de monoetiléter de etilenglicol por tres partes de 
agua.

Las propiedades físicas de la resina de fenol/for 
maldehido Al 6.164 eran: contenido de sólido 82 í 3 %; viscosi- ¡

i »

dad 5.0Q0 i 1.000 cps; G.E. gél a 1212 C. 6 í 1 minuto y pH a 
25fl C. 6,7 i 0,3. Esta resina se puede obtener de Borden Chemi- j 
cal Company, Bainbridge, NeuíYork. El silano Z-6026 (promotor 
de la adherencia) se puede obtener de Doui Corning Corporation 
en Cleveland, Ohio. j

• El monoetiléter de etilenglicol tenía una densi­
dad relativa de 0,928 i 0,505 y se podía obtener de Commercial 
Chemical Inc., 8uffalo* New York.

El grano de óxido de aluminio del n2 36 se aplicó 
como en el ejemplo 1 y después se aprestó,, empleando una recu- 
bridora de los rodillos según se sabe bien en esta rama de la-> ; 
industria. La composición del apresto era como sigue: „ ; |

■FORMULACION DEL APRESTO ¡
HUItlEDO SECO %

Resina Al 6,164 550 451 44,83
CaC03 550 550 54,67
Span 20 3 3 0,30
5ilano Z-6.026 2.75 2.75 0,2
TOTAL 1.105,75 1.006,75 ' 100,00
NOTA: Las propiedades físicas de esta composición de apresto 
eran: contenido de sólidos 91 %•, viscosidad 2.000 cps; deposi­
ción 13,13 Kg/resma sobre una base en húmedo. El ajuste de la
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viscosidad era.igual que en la capa de aglutinante.
La matriz que formaba la banda con apresta se cu- .

ró, se sometió a flexión, se cortó en bandas y se empalmó para !
i

formar un producto impermeable similar al ilustrado en la Fig. ¡ 
2, excepto que no era necesaria una capa previa de apresto.

Se.observará en este punto que en el producto sin 
permeabilizar del ejemplo 1 y en el producto impermeable de es­
te ejemplo 2, cuando se emplea abrasivo de grano fino (grano 80 
y mas fino), se necesita aplicar el relleno frontal con una cu- 
.chilla sobre la banda en lugar de hacerlo por rodillo* El relie i 
no posterior y el apresto posterior son. iguales. En este caso 
particular, v. gr., grano fino, la formulación del relleno’fro£ 
tal’se modificó en los siguientes:

HUMEDO- SECO .... ■

Resina Al 6.164 500 410 53,24
C'aCOg. 350 350 45,87 •
Span 20 __3 __3 0.39
TOTAL 853 763 ioo,dri-;
NOTA: El contenida de sólidos era del 89 la viscosidad 'era 
de 3.250 *  250 cps a 322 C. y la composición se depositó a>.,4,53* * „ f
Kg/resma tomando como bqse al peso en húmedo'. El ajuste de la 
viscosidad se realizó empleando la misma solución que con la re . 
sina Al 6.164 y la solución de apresto.

La tela se secó hasta un estado carente de adheren 
cia y después se elaboró de la misma manera que en el ejemplo 1 
para producir las bandas abrasivas revestidas deseadas que con­
tenían abrasivos de grano 80 y mas finos.

EJEMPLO 3 í
La tela de poliéster se fijó térmicamente y sa re ¡
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lajó como en el ejemplo 1. No obstante, para aumentar la flexi­
bilidad se eliminaron las etapas de relleno posterior y apresto 
posterior y se reemplazaron por una operación de relleno en in­
versión para producir una banda con una sección transversal co­
ma la ilustrada en la Fig. 3.

El relleno de inversión estaba compuesto por una 
solución de resina de fenol/formaldehido y agua al 20 % que te­
nía la formulación siguiente:

HUMEDO SECO
Resina de apresto previo 3.000 gramos 2.100 gramos
Agua 7.500 M -
TOTAL 10.500 grados 2.100 gramos
NOTA: El contenido en sólido era del 20 La resina de apres­
to previo era como se ha descrito en el ejemplo 1.

El sustrato de poliéster se sumergió en esta solu
■ s- ' !

ción y después se escurrió entre dos rodillas y se seco. La ad,i ; 
ción en seco alcanzó 0,589 Kg/resma, La tela así tratada reci- 
bió una segunda aplicación por inversión hasta un total de 1-, 2681 
Kg/resma.- La capa de relleno frontal de 60/40 fenol formaldohido 
/carbonato cálcico a 1.300 cps i  100 cps a 32fl C. se aplicó-a 
la tela recubierta por.inversión hasta una deposición en seco 
de 3,62 = 0,90 Kg/resma. Este relleno frontal tenia la-misma 
composición que la empleada en el ejemplo 1.

Para comparar la diferencia en elaboración entre 
estos dos ejemplos,- se expone a-continuación la información si­
guiente: !
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COMPARACION CON LAS PROPIEDADES FISICAS, 
DEL EJEMPLO 1_______________ j

Tracción Kg/cm2 Alargamiento a •
_______________  3.034 Ka/metro

Poliéster, BF,BS,FF • 33,18 4,8 %

Poliéster, relleno
en inversión, FF 30,09 4,3 %

Según es evidente, las.propiedades físicas del p £ j
liéster recubierto por inversión, si se comparan con el ejemploj
1, son perfectamente adecuadas.. Después la tela recubierta por j
inversión se elaboró de la misma manera que en el ejemplo 1, paj
ra producir bandas que tenían un tamaño de grano de óxido de
aluminio del ns 36 en todo el sistema resinoso. Después da- esta
operación, el producto del ejemplo.se comparó con los expuestos
en el ejemplo' 1, repitiéndose parte' de los datos a continuación.

' DATOS 'DE INCISION . - . !
0 CORTE EN ACERO ¡
•LAMINADO EN FRIO 

. 1018
Prueba de cantos, Prueba de corte, p,- 
Na de contactos incesión, gramos ;

Ejemplo 1 8,5 955
Ejemplo 3 6 918
Testigo de algodón 1 5 882
Testigo de algodón 2 3 ■ 884

Por los datos de la tabla anterior, es evidente ¡ 
que el acabado juega un importante papel en el comportamiento ¡ 
final porque el producto recubierto por inmersión de este ejem- • 
pío no es tan bueno como el producto con apresto posterior y t b  

lleno posterior del ejemplo 1. Al mismo tiempo, el producto re- 
cubierto por inmersión es sustancialmente superior al producto 
de testigo de algodón 2. Los resultados de la prueba de los can. i
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tos de la tabla anterior son una indicación de mayor flexibili-j
dad en el producto recubierto por inmersión que en el producto j

1con apresto posterior, lo cual tiene gran valor para aplicacio— j 
nes en que la flexibilidad sea un requisito previo, y además la 
eliminación de material por lijado continúa dentro de límites 
aceptables.

¡
|

EJEMPLO 4 j
La tela de poliéster se fijó térmicamente y se re: 

lajó como en el ejemplo 3, pero la operación de recubrimiento 
por inmersión descrita se reemplazó por una sola inmersión para 
conseguir resultados satisfactorios donde la adherencia de la 
base no era un requisito previo, como en el ejemplo 1, sino que 
se exigía un soporte tenaz y fuerte. La capa de relleno por in­
mersión simple estaba compuesta por un 50 % de solución acüosa 
de fenol formaldehido que tenía la formulación siguientes ¡

FORMULACION DE RELLENO POR INMERSION j
____________ SIMPLE______________________ |
HUMEDO SECO . i

Resina de apresto previo j
(Ejemplo 1) 10.000 7.000 j
Agua A.000 ;

|

TOTAL 14.000 ¡
El sustrato de poliéster se sumergió en la solu- j  

ción y después se escurrió entre los rodillos y se seco. El pe— ¡I
so añadido en seco era de 1,36 í 0,226 Kg/resma. ¡

Una capa de relleno frontal de fenol formaldehido^ 
carbonato calcico a 1.300 cps í 100 cps a 329 C. se aplicó a la 1 
tela recubierta por inmersión hasta alcanzar una deposición con 
un peso en seco de 3,62 -  0,90 Kg/resma, y la formulación de 
las propiedades de dicho compuesto resinoso eran como en el ejeni
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pío 1.
COMPARACION DE PROPIEDADES FISICAS
Tracción Kq/cm^ Alargamiento a 3.034 Kq/matro

Ejemplo i (testigo)
Poliéster BF,' 
BS ,FF 33,18 4,8 %

Ejemplo 3 
(testigo)
Poliéster doble 
inmersión y FF 30,09 4,3 %

Poliéster inmer­
sión simple y FF 30,09 4,4 %

La tabla de comparación anterior de propiedades
físicas demuestra que los productos de inmersión simple y doble 
inmersión son comparables, y muy adecuados en comparación con- 
el producto testigo del ejemplo 1, que tenía capas de relleno 
posterior,, apresto posterior y relleno frontal.

• ' j

El producto acabado de tela con relleno con ínmer. 
sión simple se elaboró entonces para formar bandas en la misma 
forma, que se ha expuesto en el ejemplo 3, para obtener un pro­
ducto todo de resina con óxido alumínico de grano 36 y las ban-

jt *
das resultantes. El producto elaborado de este modo se comparó 
con el producto testigo de invento según se expone a continua­
ción.
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DATOS DE INCESION O CORTE EN ACERO LAMINADO
__________ EN FRIO 1018 ____________

Prueba de cantos Gramos de acero elimi- 
NQ de contactos nado.......—

Poliéster, inmer­
sión simple 16 679
Poliéster BF,BS,FF 
(testigo de ejemplo l) 16 + . . ,826

Estos resultados expuestos anteriormente demues- j!I
tran que el producto con relleno por inmersión simple no tiene j
la misma adherencia de la base del producto testigo dB polies— j

¡
ter del invento del ejemplo 1. iI

Asimismo, estos resultados indican que el lijado j 
plano es mejor con el producto que tiene mas cuerpo, o sea el j 
producto del invento del ejemplo 1. "

Al mismo tiempo, este producto por inmersión sim­
ple se ha probado en la práctica con éxito como una tela de re—
sina de SiC sobre vidrio. , J

• J •» *♦ *

' ' í
E3EMPL0 5

La tela de satén de poliéster 100 % fijada termi-j 
camente y rebajada como en el ejemplo 1, y con acabado como en i 
el ejemplo 4, se utilizó para un producto impermeable que había j 
de utilizarse como tanda abrasiva revestida, sumergiéndose el j
producto en una solución predominantemente acuosa para llevar a j

t
cabo la operación de lijado. En este caso, se cambió el sistema j 
de aglutinante, como en el ejemplo 2, de modo que la resina de ! 
fenol formaldehido empleada para retener el grano no perdiera ■ 
sus propiedades perjudicialmente al utilizarse con dicho siste­
ma acuoso. La única diferencia entre el producto de este ejem­
plo y el del ejemplo 4 era que se empleaba grano de carburo de j



silíceo fino. Tenía un tamaño de grano 00 y se valoró comparán­
dolo con un producto de banda impermeable de control o testigo 
del invento del mismo grano donde el acabado consistía en relie 
no posterior, apresto posterior y relleno frontal. Los resulta-
dos lijando vidrio fue como sigue:

TABLA 3
Gramos de.Vidrio 

Eliminados
Estiramiento, mm

Testigo impermeable de 
poliáster 126 2,38 .
Poliáster, proceso de 
dos pasadas (inmersión 
mas relleno frontal) . 1 3 0 .1,59... ..

Estos resultados demuestran ser al menos, compare- 
bles en incisión o corte y estiramiento en la práctica del pro­
ducto de dos pasadas si se compara con el testigo de poliáster.

Se.verá como el invento consigue sus diversos-ob­
jetivos e igualmente las ventajas propias del mismo resultarán 
evidentes. Además se comprenderá que las diversas modalidades 
mencionadas han de considerarse en un sentido de ilustración en 
lugar de hacerlo en un sentido de limitación y que si alcancé ' 
del invento queda definido por las reivindicaciones adjuntas.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven­
to, así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer, 
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su principio fundamental.
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I
I

REIVINDICACIONES ¡
13.- Procedimiento para la obtención de material j 

de soporta de tela que contiene poliéster tejida, fijado termi-¡
I

camente y relajado, para un producto abrasivo revestido, carac­
terizado porque comprende: mantener el material de soporte en 
tensión en el sentido de la urdimbre y en el sentido de la tra- !
ma mientras se calienta a una temperatura y durante un tiempo . j 
suficiente para estabilizar las dimensiones del material en el i 
sentido de la urdimbre a menos de aproximadamente 6,5 % del 
alargamiento a 3.034 Kg/metro lineal de tensión de anchura mien̂  
tras se mantiene la anchura deseada.

2§.- Procedimiento según la reivindicación ly' ca­
racterizado porque la temperatura alcanza aproximadamente desde > 
204 hasta aproximadamente 2372 C. y el tiempo alcanza desde 
aproximadamente 0,75 hasta aproximadamente 2 minutos.

33.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque la temperatura es preferentemente de aproxi-i 
madamente 2262 C. y el tiempo es del orden de aproximadamente 
1 a 1,5 minutos. ‘ • ■ 1

43.- Procedimiento se.gún cualquiera de las reivin ¡ 
dicaciones 1, 2 ó 3, caracterizado porque la tela se teje a par. 
tir de fibras cortadas de poliéster 100 % en un tejido de satén.

59.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porquB el material de soporte se alimenta continua­
mente con tensión en el sentido de la urdimbre a través de una 
estufa con tensor por sus dobles conjuntos de cadenas y morda­
zas que tienen una transmisión común y que automáticamente apl.i . 
can, mantienen y sueltan la tensión de la trama de dicho mate­
rial de soporte para mantener la anchura deseada.

63.- Procedimiento según la reivindicación 5, ca- ¡
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íIracterizado porque el material de soporte se desenrolla conti- ¡
t

nuamente de un rolló de suministro, alimentándolo a la estufa 1
I

mediante rodillos de presión de velocidad variable, movidos a I
Iuna velocidad menor que la velocidad de' los conjuntos de cade- | 

ñas y mordazas. i
79.- Procedimiento según la reivindicación 5, ca­

racterizado porque el material de soporte se alimenta continua­
mente desde una fuente de suministro a la estufa por medio de 
los rodillos maleteados de velocidad variable, movidos a una ve 
locidad menor que la velocidad de los conjuntos de cadenas y 
mordazas.

89.- Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicaciones 5, 6 y 7, caracterizado porque la tela se teje a-par, 
tir de fibras cortadas de poliéster 100 % en un tejido de, sa­
tén.

99.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque se lleva a cabo preferentemente en combina­
ción con un proceso para hacer un producto abrasivo revestido y 
que comprende aplicar una capa de relleno frontal sobre un' lado 
del material de soporte,' aplicar una capa de aglutinantes, sobre 

• la capa de relleno frontal, empotrar una capa de grano abrasivo 
en la capa' de aglutinante, y aplicar una capa de apresto sobre 
la capa de abrasivo.

1 1 9 . -  Procedimiento según la reivindicación 1 ,  ca 
racterizado porque se lleva a cabo.preferentemente en combina­
ción con un proceso para hacer un producto abrasivo revestido y 
que comprende aplicar una capa de relleno posterior sobre el lsi 
do posterior del material de soporte, aplicar, una capa de aprejs 
to posterior sobre la capa de relleno posterior, aplicar una c<a 
pa de relleno frontal sobre el lado frontal del material de so-
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porte, aplicar una capa de aglutinante sobre la capa de relleno 
frontal, empotrar una capa de grano abrasivo en dicha capa de 
aglutinante, y aplicar una capa de apresto sobre, lá capa de gra 
no abrasivo.

11§.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca 
racterizado porque se lleva a cabo preferentemente en combina­
ción con un procesa para hacer un producto abrasivo y que com­
prende aplicar una capa, de relleno por inmersión sobre ambos 
lados del material de soporte, aplicar una capa de relleno frori 
tal sobre un lado de la capa de relleno por inmersión, aplicar 
una capa de aglutinante sobre la capa de relleno frontal, empo­
trar una capa de grano abrasivo en la capa de aglutinante, y 
aplicar una capa de apresto sobre la capa de grano abrasivo.

129¿ — Procedimiento según cualquiera de lác rei­
vindicaciones 9, 10 ú 11, caracterizado parque se aplica una ca 
pa previa de apresto entre dichas .capas frontales de relleno y 
de aglutinante.

133.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 9, 10, 11 ó 12, caracterizado porque el producto 
abrasivo revestido se somete a acabado para formar una banda 
sin fin.
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143.- Procedimiento para lá obtención dé material 
de soporte de tela que contiéna poliéster tejido, tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente memoria.

Esta Klemoria consta de 46 hojas escritas a máqui­
na por una .sola cara. . . .

MaririH M il 1977





M g.4 ,



Jfí¿Q. 2.

JfUg. 3.

m  ct r* a * *■
S-- V . sc .ü •*
? f

V &


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



