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~ parar un éistama de resina de FiJaciGhAtérmica han dado por re-
sultado una aquebradizacidn inaceptable del soporte de tela, B3
" pecialmente sl algodén. C : %

‘vento es resolver estos inconvenientss de la tecnologfa ante-

2,

Este invento ss refiere a la Pijacién térmica y
relajacién de polidstar tejido que contisne material de soports
de tela emﬁleado en un producto abrasivo de revestimisnto, como
es una banda sin fin, De un modo mas parficular, el invento ss
refiere 3 un poliéster tsjido, fijade tarmicaménﬁe y relajada,
nuevo y perfeccionado, que contiene material de soporte de tela

para un producto abrasivo revestido; también sédrgfiere a un

producto abrasivo revestido nuevo y perfeccionado qus incorpora;
dicho soporte, como pusde ser una banda sin fin; .a un procedi~ E
miento nusvo y perfeccionado para dicha fijacidn térmica y rela:
Jacidn, y a un procedimiento nuevo~y perfeccionado para la- fa- :
bricacién de dicho producto abrasive revestido qﬁa incorpozxa di

cho procedimisnto de fijacidn térmica y relajacidn.

Con antsrioridad a aste invento, el modo acéétédo
de fabricar un producto abrasivo revestido, y especialmenté'qu
banda sin fin, ha comprendido principaiments el empleﬁ'de-uﬁ~ﬁg
terial de soporte de tela dsraigddén-fajida, y en un menur,gra=

do de tela de rayén viscosa tejida. No obstante, en cualduiéra

de los casos estos matsriales de soporte tienen una resistéﬁcia,
tenacidad, conservacién de la forma y adherencia a la basé‘inhg?

rantemente limitada. Ademés, los intentos ﬁealizados para incar

Por‘consiguiente,'al prineipal objgto de ests in-

rior mediante sl empleo de un poliéster de tejido fijado termi-

camente y relajado qus contieﬁe material de soporte para un prg

ducto abrasivo ravestido, y péra obtener de este modo un produg

to que no sclamente poses una.mayor resistencia, tenacidad, con |
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servacién de la forma, slasticidad y adherencia a la base, sino
qua se puede emplear también fagilmente sn un sistema todo &1 |
de resina de fijacidn térmica o termoendurecible sin aquebradi- |
zacidn indeseabls, Con este fin, el invento proporciona: (1) un i
poliéster tejido, fijado termicamente (y relajado), nuevo y per
feccionado, qus contiene material de soporte de tela para un
producto abrasivo revestido, y preferiblemente una tela tejida
partiendo des fibras cortadas de poliéster 100 % en un tejido de

satén; (2) un producto abrasivo revestido nuevo y perfeccionado |

que incorpora dicho material de soporte, preferiblemente en ror !
ma de banda sin fin; (3) un procedimiento nuevo y perfecciaonado
para fijar termicamente y relajar dicho matsrial de sbport§rde
tela; y (4) hn procsdimisntoc nuevo 'y par?eccionado para fabri-
car dicho producto abrasivo revestido e incorporar el prncedl-
mlentn de fijacidn termlca o termoendurecimzantn.

Un objeto mas especifico es proporcionar dicno ma
terial de soporte en combinacifn con el producto abrasive rsves

tido que comprende una capa de relleno frontal sobre un ;ada

del soporte; una capa de aglutinante sobre la capa de re;leno
frontal; una capa de granos abrasivos smpotrada en la capa“éa
aglutinante, y una capa de apresto sobre la capa de granos abra -
sivoe, con o sin una capa hrevia de apresto entre el relleno |
frontal y el aglutinants.

Otro objete mas especifico es proporcionar dicho
material de soporte en combinacién con el producto abrasivo re=-
vestido, que comprende: (1) una capa de rellenc sobre el lado
versal del material de soporte y una capa de aprasto sobre la
capa de rellena; o (2) una capa de relleno por inversidn en am-
bos lados de dicho material dié soporte. Un objeto adicional mas;

especifico es proporcionar dicho procedimiento de Pijacién tér-i
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 mayor preferencia del orden de aproximadamente 1 a 1,5 minutos.

- material de soparte para mantenar la anchura desaada. L

mica y relajamiento que comprsnde: mantener el material de so=-

porte en tensidn en el sentido .de la trama y de la urdimbre,
mientras se calienta a una teﬁperatura y. durante un_tiémpo sufi%
cientes para estabilizar las dimensiones de dicho material ds
soporte a menos de aproximadamenﬁe 8l 6 ¢ de alargamiento a
3034 Kg/metro linsal mientras se conserva la anchura deseada,
(1) sisndo -dicha temperatura y tismpe preferiblemente del orden
de aproximadamente 204 a 2372 C, vy aproximadamante de 0,72 a 2
minutos, y (2) siendo dicha temperatura con mayor preferanc;a

del orden de aproximadamente 2279 C. y siendo dicho tiampo con

Otro objsto mas especifico es praporcionar dibha
procedimiento segdn sl cual el_méterial'de soporte se aliqgn?a
continuamente:con‘tensién’en el sentidoc de la urdimbfa-é través
de un tensor par sus dobles conjuntos de _cadsna y mordaza qua
tisns una transmisién comun y qus aplican, mantienen y sdél%én
autumatlcamenta la tensién en el santido ds la urdimbre snisl

“

Otro objeto aln mas especifico es proporcionar di

cho procedimiento segln sl cual el material de seporte: (l) sa
desenrrolla continuamente de un rolle de abastecimiento llavén—%
dolo hasta la estufa mediants rodillos de presién de velocidad
variable movidos a una ueldcidad menor qué la valodidad de los
conjuntos de cadena y mordaza; § (2) se alimenta continuamente
desde una fusnte de suministro a travée de la estufa mediante .
rodillos moletsados de velocidad variable mcuidﬁs a una valoci—i
dad menor que la velocidad de los conjuntos ds cadena y morda-— -
za,

Otro objeto mas especifico es proporcionar dicho %

método en combinacién con el mftodo empleado para fabricar dicho
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5.

producto abrasivo revestido, y qus comprende aplicar una capa
das rellenc frontal sobre un lade del material de soports; apli-
car una capa ds aglutinante sobre la capa ds rellenc frantal;
empotrar una capa de grano abrasive en la capa de gylutinante, vy
aplicar una capa de apresto sobre la capa des granoc abrasivo,
practicando o no una capa prévia de apresto sntre la capa de re
lleno frontal y la capa des aglutinants.

Otro objeto adn mas especifico es proporcicnar di
chos métodos combinados que comprenden aplicar: (1) una capa de
relleno posterior sobre gl lado postsrior del material de sdbﬁ;
te y una capa ds apresto posterior sobre la capa des relleuS'pog
terior, 6 (2) una capa ds relleno por inversidn sobre ambos la-
dos del material de soporte antes del relleno frontal. N

Otro objeto del invento es proporcionar dichos ma
todos combinadus qhe comprendan dar ababado al producto abrasi«
va revestide para fermar una banda sin fin. N ;\

Otros objetos y ventajas adicionales del inVéh%o
resultardn evidentes al considerar la descripcidn detallédaﬁéue
sigue y los dibujos adjuntos, ;:

' La Fig., 1 es una vista sn perspectiva de una.ban—'
da abrasiva revestida sin fin que constituye una modalidad de
preferencia del invento.

La Fig. 2 es una vista a mayor escala, tomada en
general a lo largo de la li{nea de corte vertical 2-2 de la Fig.
1l e ilustra su coﬁstruccién laminar, representéndoss las diver-
sag capas de una forma desproporcionada para mayor claridad des
ilustracién.

La Fig. 3 es una vista similar a la de la Fig. 2, .
pero ilustra la seccién transversal laminar de otra modalidad

alternativa de preferencia de la banda del invento.
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_ del invento de fijer termicamente el material de soports del in

- vento,

6.

La Fig. 4 es una vista esquamidtica de costado ds

un aparato preferible empleado para poner en pridctica el método

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

La Fzg. 6 es una vista esquematica de costado, si
mllar a la de la Fig, 4 pera ilustra otro aparato preferible
que se emplea en el procedimiento del invento para fijar termi-
camentes 8l material de soporte del invento. A

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

Refiridndonas a los dibujes, y en particulas 1 la
Fige 1, se indica por ia referencia 10 una madalidad prefeﬁibla
de la banda abrasiva revestida dal invento que comprande una
hoja compugsta o laminar 12 a la que se da la vuelta sobrs 31

misma, con el lado del abrasive fusra, para colocar sus partes

extremas opusstas 14, 16 en unidn a tope por los cantos. bsgun
es evidente por la Fig., 1, estas partes de las extramos 14,16
se cortan en dngulo a la direccién longitudinal ds la bandé; sg

gin indica las flechas, y sl smpalme a tope deseado ss realiza

bor un empalme de parche indicado de un modo general por la re--

ferencia 18. Ests smpalme pusde ssr de cualquier construcecidn ;

apropiada, por sjsmplo segdn se describen en las patentes EE.UU.!
3.665,660 y 3.763.604.

rﬁéma variantes, la banda padria formarse con un em”
palme de solaps viselando las partas‘extremaé; e interponiendo _
un adhesivo apropiado y prensands entonces con calor sl smpalme,
segin se sabe en ssta rama de la industria.

Volviendo ahora a la Fig. 2, la construccibn en |
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capas no sstd a escala, sino qus se ha aumentado considerable= !

7.

seccifn transversal ds capas miltiples o laminar ds la banda de

la Fig. 1 se ilustra de una forma eségerada para mayor claridad.

En otras palabras, la proporcidn del sspactro de las divsrsas l

mente para indicar la presencia y naturaleza de cada capa y su
relacidn can las capas adyacentes. |
Por lo tanto, lg hoja 12 de la banda 10 comprsnde!
un material de soporte de tela tejide 20, preferiblemente ds tg
la de polidster 100 % tojida a partir de fibras cortadas de po-
lidster en tejido de satén. Sobre la parte posterior del lag&
inferior del material de soporte 20 va una capa ds rellano:ﬁbs-
terior 22 y sobre esta capa hay una capa de apresto pnstarfﬁr
24, La Porma en que sstas capas se aplican se describird 3aﬂ,dg§
talle mas adelanta, pero se indica en este punto qua la capa de
rellsno posterior 22 impregna realmsnte sl material de soporte

20,
Sobrae la parte supsrior del lado frontal dai‘m%tg

rial de soporte 20 hay una capa de relleno frontal 26, qué-i?~ !

pregna tambidn la tala, y sobre la cual se aplica una capqvﬁré—:
via de aprestn 28, sobre la cual se depuosita la capa da agiﬁti—
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 ds prsferencia del invento se ilug
tra en la Fig. 3,.qua es similar a la Fig. 2, v &8n la cual las
capas y recubrimientos son iguales, se emplean los mismos nlme-
roé de refsrencia ssquidos de la letra minfiscula "a". No obstan
te, en la modalidad de la Fig. 3, la capa de rellsno postericr
22 y la capa de apresto posterior 24 de la Fig. 2 se reemplazan

por una operacidn des inversidn en el matesrial de soporte de te-
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la 202 en una composicibn flufda abropiada para formar una en-
volvante o capa de relleno por inversidn 23a qus rodes complsta
@ impregna ambos lados posterior y frontal de la capa de sopor-
te 20a. Como es légico, segln se ilustra en la Fig. 3, el mate-
rial de soports 20a se ha cortade a la anchura dq banda desesa=
da; por lo tanto, la capa envolvents sae ha eliminado de los éaﬂ
tos laterzles.

En cada modalidad, seglin se ilustran'qn las Figs.
2 y 3, una caracteristica critica de la construccidn as sl sgtg
do de fijacidén térmica y febajamiento del material de sopnfte
antes de afladir las otras capas, y antes de cortar la Sanﬁa,a;
ancho requerida. 7 ' | R

Continuando con las Figs, 1 - 3, se pueds décir

‘que el procedimiento de fabricacidn comprenda 6 etapgs'héaiéas.

como sigue. Para describir dicho procedimiento, se ohssrvaré
que las Figs. 1 - '3 repressentan sl producto acabado cortado: al

ancho, misntras que'antes de la formacidn de la banda, diversas

capss o recubrimientos son considerablements maa anchas, dééen-!

diendo ds la anchura del material de tela tejida utilizada on

el rollo. ' ' Lt

2

!
!
]

|
]
l
|

La primera etapa es la de tejer el material de so:

porte de tela ancha a partif de} cual gs forma el material de

soporte astrecho 20 & 20a., La ssgunda etapa es Fijar termicamsn

te y relajar dicho material de soporte de tela, segln se descri

bird con mas detalles, y con relacidn en particular a las Figs.
4 - 7. La tercera etaps ss la de acabado des la tela, y compren=-

de la aplicacién de la capa o recubrimiento de relleno poste-

rior 22, capa de apresto posterior 24 y capa de raelleno frental .

26 de la Fig. 2. Lo mismo occurre con la modalidad de 'la Fig. 3,?

excepto que la capa o recubrimierts de rellenc pasterior 22 y
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la capa o rescubrimiento de apresto posterior 24 se reemplazan
por lz operacidn de formacidn de una.capa envolvente por inver-
8idn 23e,

Como otro procedimiento, gue gs preferible pars
bandas de tipo no impermeable para trabajos duros, cﬁmu las
ilustradas en las Figs., 2 y 3, es necesario y conveniente in-
cluir una capa prévia ds aprssto 28 (Fig. 2) é 28a (Fig. 3) pa=
ra mejorar las propisdades de adherencia a la basa sn el produgc
to acabado. ' ‘

La cusrta stapa bidsica aen la fabricacién ds. asts
tipo de bandas es la operacidn conocida generalmente como sgli—
cacidn de recubrimients, y comprende las stapas de aplicéﬁ el
recubrimiento de aglutinante, la capa de grano abrasivo, y la

capa de apresto, segln se ilustran en las Figs. 2 y 3. La quin-

ta stapa bisica del procedimiento en la fabricacifn de sgile ti-

pa de banda es la etapa de curacidn, que se explicard con .mas

detalle mas adelante, y comprende el tratamiento térmico.del rg

llo revestido de material de soports del que se hace'la béhaa.

La sexta stapa y etapa final de pracedimiantﬁ com

prende lo que g8 conmce en general como acabddo del prodﬁcta, 8

incluye la flexiGn y corte de la metsria de banda curada en ro-

llo a las diversas anchuras de banda dessadas, corte al sssgo y°

colocacidn a tope de las partes ds los extremos 14,16, seagdn se
ilustra en la Fig. 1, y la aplicacidn del empalme, segin indica
la referencia 18,'para completar cada banda individual.

Refiriéndonos ahora a las Figs. 4 y 5, se ilustra
en contorns ssquemdtico el aparato de fijacidn térmica qus se
dtiliza para fijar termicamente el material des soporte menciona
do en cada unec de los ejemplos 1 vy 2,

Este aparato comprende un carrete de suministro o

i
i
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| tela 200 para formar daspués'al material de soporte mas sstre-

' 52 y pasando sobre el raodillo ds guia 53 hasta las rodilJos dae

lo.

e

de desenrellamisnto 40, sobre el cual se suministra el -rollo ds

cho 20.(Fig. 2) & 20a (Fig. 3). Segdn se alimenta el material
de soporte ancho 200 de izquierda a derscha prosigus desde sl
rollo de suministro 40 sobre los rodilles de sustentacidn 41,
después ds lo cual pasa sobre sl rodillo de guia 42 y despuds a
través de los rodillos de presidn 43, 44, que estidn designados
come posicidn "NIP 1", Desds este punts, sl soporte 20 ss ali-
menta entre rodillos ds presifn 45, 46, que constituyen la posi
cidn °NIP 2" y prosigus antre los rodilles de presidn 47, 48,
formands la posicidn "NIP 3", bajo el rodillo de gufa 49, sobre
el rodillo de gufa 50 descendiendo bajo los rodillos ds guia 51,

presidn 54, 55, que constltuyen la posicion “NIP 47, Sg oqaarug

rd en este puntu que estos rodillos de presién 54, 55 se musven

a velocidad variable mayer que la velocidad-en la poéici&néﬂﬂlp

3" -para inducir tensifn en la urdimbre, pero que as menur que

la velocidad de tensidén de los conjuntaos de cadana y mordeza
que se describirédn mas adelante (conocida también como basti-
dor'tensor),,para'ihducir una’ tensién adicional en la urdimbre
de la tela mientras se calienta. |

, ' Despufs, sl material pasa a través del aparata
comblnado de tratamiento térmice y relajacién de un medo gené—
ral paor la referencia 56, Este aparato ss conoce como tensor dsE
mordaza y comprsnde una estufa indicada de un modo genaral por
la referencia 57 y estd proviséo de una  pluralidad ds seccioneS
0 controlss 58 para ajustar vy eétablecer la anchura del basti-
dor tsensor. Por medio de una estructura de sustentac;on en vala
dizo en cada extremo, segln indican las refersncias 59 y 60, dl&

cho aparato comprende los dobles mecanismos de cadsna y mordaza]
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i1,

o conjuntos indicades ds un modo general por la referencia 61,°
y qus tienen una transmisién comin (no ilustrada), para alimen-
tar material 200 a través de la estufa 57 mientras mantisnen en
el mismo la anchura deseada. Con este Pin, cada conjunto o meca
nismo 61 comprende, sn el extremo de entrada de la estufa una
rueda dentada 62 y en el axtremo de salida de la estufa otra
rueda dentada 63, conectdndose ambas por una cadsna de tipo da

aslabones 64 sobre la cual se monta una serie de mecanismos de

\ mordazas 63. La sstructura detallada de este conjunto se deseri

ben en las patentes EE.UU. 3,180,001 y 3.234.622, que se ilicur-
poran en la presante a titule de rsferencia.
Hablando en términos géneralaé, los mecanismus de
mordaza 65 se desacoplan en sl tramo exterior de la cadana 64 y
se acoplan con la tela 200 en los tramocs interiores de la tade-
na para mantener la anchura deseéda del material durante la fi-
Jacidn térmica y reléjacién del mismo. Para FPacilitar el dasa-

coplamiento de las mordazas de la tela, los dables con jurtns. og

! tan provistos de guias 66 en el extremo de salida da.la éétufé;

cuyas guias se han diseffado para actuar en las mordazas y desa-

coplarlas de la tela, con el Pin de facilitar el pags uniforme

de la tela entre los rodillos de presién 67,68 a medida que la
tela sale de la estufa 57, Estos rodillos de presién constitu—
yen la posicién "NIP 5" y se mueven a velocidad variable (esta-

blecida aproximadamente igual que la de los conjuntas 61) para

~asegurar un desacdplamiento apropiado de la tela en su direc-

-

cidn de la urdimbre segln pasa a través del aparato de Fijacién

térmica y relajaci6n, porque la transmisidn del carrete de da-

senrollamiento no es adecuada para finalidad. Finalments, la ts -

la fijada termicamente y relajada se enrolla sobre el carrste

69 para slaboracidn ulterior,

i
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Ademas del aparato de fijacidn térmica empleads
en las Figs., 4 y 5, se ha utilizado tamb}én el ilustfado ssque—
maticaments an las Figs. 6y 7 4dfijar ?armicamsnte de uné forma
satisfactoria en la préctica dsl procedimienta de invencidn par-
ticularmente segln se expone sn los sjemplos 3 - 5 mas adelante.

‘ Por lo tanto, solamente se &ascribirén las dife-
rencias en los dos tipos de aparatos, emplaindose las mismos nf
meros en las Figs. 6 y 7 gue en las Figs. 4 y 5 para indicar
piszas semejentes, pero habiéndose afadido la letra mindscula
llall. 1o .o

Refiriéndonos a las Figs. 6 y 7, en lugar dal ca-
rrate de suministro, la tela 200 =@ pdade fijar termicaheﬁte pgé
cedente de una cubsta 70 © simiiar, despuds de lo cual pasa so-
bre un rodillo de quia 71 y bajo otro rodillo de guia 72;aﬁ¥es
de pasar a través de los tres conjuntos verticales altos ‘de ro-
dillos escurriderss 72, 73 y 74 gue reamplaian en las pozioio-
nes °NIP 1", "NIP 2" y "NIP 3" de la Fig. 4. Después, la tela
avanza alrededor de rodillos molsteados 75, 76, qﬁa tiangﬁ‘;na

-

transmisién de velocidad variable, antes da penstrar en léJgstg

fa S§7a del aparato de fijacidn térmica S6a y se acopla con’las :
dobles conjuntos ds cadena y mordaza 6la. Las nicas difaersn-—
cias entre estas'pértas componentes mencionadas en Gltimo lugar
y las que tienen ndmeros correspondientes en las Figs. 4 y 5,

es la exposicidn de lé estructura de sustentacidon a la snirads
de la estufa 57a, y la eliminacidn de las gufas 66a, que han ds
mostrado no ser necesarias con este aparato particular. De otro -
moda, la estructura y funcionamiento de la estufa y los conjun-|
tos de cadena y mordaza son coms se ha descrito antericrmente.

Daspués de la fijacidn térmica y la relajacidn,

la tela se hace pasar sobre los rodillos conjuntados separados i
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76, 77, 78 y 79, que reemplazan a los rodillos de presién 67,
68 sn la posicidn "NIP 5" de la Fig. 4. Despuds de &sto, la te-
la pasa sobre los rodillos de guia 80 y 81 haata el carrate en-

rollédor 69%a.

EJEMPLO 1
Se tejif una tela de satén de polifster 100 % so-
bre un telar normal empleando fibra de poliéster de gran tenaci
dad designada como Eastman-Kodel 421, Se cree qus ssta fibra es
termopléstiéa y tiens la caracteristica de gran tenacidad,reaig
tencia superior, slevado médulo y alargamiento relativamaﬁ?e ba
j6. Tiene también las propiedades siguisntes: tenacidad, 6 g/den
alargamiento, 24 %; tenacidad al 10.% de alargamiento, 4,5 o/den
médulo inicial, 55 g/den; promedio de tenacidad, 0,90 g/deh}
densidad relativa, 1,38; racuperdﬁién de humedad, 0,4 % a 65 %
de humedad relativa, 212 C.; seccién transvérsal fadonda;-cun—
traccidén del hilo, én'agua caliente'a ebullicién, dos minutus,
2 %, y en sstufa calients a 1902 C., 10 minutns, 11 %, Las pro-

_ piedades de traccién se midieron en filamentos simples con una

mdquina de prusbas Instren que funciunaba a219C. y 65%de ;
humedad relativa, La infarmacion anterior sa obtuvo de la publi,
cacifn N2 TDS K-lOSa-III, quinta edicidn 1972 de Eastman Chemi- :
cal Products, Inc., Kingsport, Tennessee, y cuya ‘publicacidn se -
incorpora a titulo de referencia.

La tela era de construccidén de satén 4/1, remasa
5, empleando fibra cortada de poliéster de gran tenacidad, de
grade industrial, de 2 denier. La tela se tejid con 96 hilos de .
urdimbre 13/1, y 42 hilos de trama 23/1, a un pesso nominal 2,61
m2 por Kg. y una anchura de 1,52 m., Este sustrato tejido se Fi-?

j6 despuds termicamante y se relajd en el aparato ilustrado en i

-
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las Figs. 4 y 5, para que adquiriera la estabilidad necesaria
de dimensiones en la direccién de avance o direccién longitudi-
nal del material de menos de 6,5 % de alargamiento a 3,034 Kg/m
lineal de anchura empleando el método qQ pruebas normal de pei-
ne ropartidor., Expuesto breveménte, este método de prueba com—
prends cortar una muestra fijada termicamente de 31,75 mm, da
anchura a una longitud de urdimbre de 254 mm., destejidndose
los hilos de la urdimbre exteriares para dejar una anchura da
25,4 mm. La musstra se colocd en una miquina de prusbas Instron
con las mordazas colocadas a una separacifn de 107 mm. eniplsan-
do mordazas frontalss de 76,2 mm. y-Su,Brmm., lag mordazaéiy,él
diagrama ss ajustaron a velocidades ds 50,8 mm/minuto 9 12,7
mm/minuto, respectivaments, para determinar el alargamien}a»a
3.034 ko/m/lineal. ' "

La fijacién térmica se consiguid empleando el apa-

rato tensor des secado de la Fig. 4 y que tsnfa una capacidaBJde?
calentamiento de 2602 C. Este aparato es un aparato Fabripﬂ@n :
por Marshall & Williams Corporation, Providence, Rhade Isléﬁd. E
La esntrada a la estufa ss construye de modo que la tsla qu;&é .
cogida en la posicidn "NIP 4" (Fig. 4), produciéndose tensién
longitudinal, pussto qus sl bastidor tensor (conjuntos de cade- '
nas y mordazas 61), se gradua para que se musva con mayor rapi- .
dez que los rodillos de presifn movidos con velocidad variable
94,55, .

Refiriéndonos a las Figs. 4 y S en particular sa
colocd un rollo de tela de 1524 mm. de anchura sobre el rodille
desenraollador 40, y se elimentd a través ds la mdquina hasta la
estufa 57 pero sin introducirse en la misma. La sstufa ss calen

td entonces a 2262 C. mientras que el bastidor de tensidn (for-

mado por los dobles conjuntos de cadenas y mordazas 61) ss ajus |
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té a una anchura de 1422 mm. La entrada del bastidﬁr tensor se
disefid también de forma que fusra de ajusts automdtico respecto
a la anchura de la tela entrante. Déshués de esta opgracién, lq.
tela 200 se alimentd a través de toda la longitud de la miguina

56 y los rodillas 67,68 se cerraron en la posicidn "NIP S". Una

vez que la tela hubo pasado a través de esta posicién, se enro-
116, sobre sl carrete enrollador 69. Después, la velocidad su-
gerficial de los rodilloé 54 y 55 se ajustd a 4,87 m liﬁeales/
minuto, mientras que la velocidad de salida de los rodillos 67,
68 se establecid a 6,40 metros lineales por minuto (la.Veldci-

dad de la rueda dentada 62, 63 se midid a 6,55 m/lineales por

: minuto). Finalmente, los rodillos de presidn 45, 46 y 47, 48,

se cerraron en las posicionaes "NIP 2" y "NIP 3%, respectiuamen-f
te. .

Se trataron termicamente. 15 rollos de.talarzbﬂ
(aproximadamente 162 m/rollo) y se relajaron satisfactoriamente -

a un alargamiento del menas del 6 % a 3034 Kg/m/lineal (arysba

del peine distribuidor). Ademés, ss cosisron marcas-en Ta tgla,
para determinar la reduccidn de anchura, asi como el aumento de
longitud, con los resultados siguientes. El promedio de reduc-

cién de anchura a partir del estado tejide a_traﬁés de la .fija=-

‘cibn térmica y estabilizacidn fue del 5 %. El promedio da aumen

to de longitud fue de 4,3 %. _

Para comﬁarar las propiedaaesrfisicas pertinentes
con una construccién de soporte de banda normal fabricada de al
goddn, el control o testigo siguiente se tratd de la misma mane-~
ra que se ha indicado anteriormente., Esta construccidn testigo
o control, era un rollo comparable de bril de algoddn, tejidal
con 76 cabos y 48 picadas, de urdimbre 12-1/2%5 y trama de 17S.

Esta construccién se sometid a un proceso de lavado y tinte nor

¥
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mal y se secd de un modoc también normal, producidndose una re-~
duccidn de anchura de 4,8 %.
Las propiedades fisicas pertinentss de cada tipo

de tela sg exponen a continuacidn.

!
|
|

NOTA: No se compararaon los alargamientos a 3034 Kg/m/linsal:

porque sl algoddén se rompia a menos de esta magnitud. No cbhstan |

te, ss podrd ver.facilmente por la tabla anterior qus tanto las
caracteristicas de resistencia como de alargamiento de la tela
de poliéster fijada termicaments segln el invento eran ndtépie-

mente superiores a las de la tela de algoddn que servia de,ﬁhs—

-

~tigo. ‘ o

3

' La tela de polidster 200 se sometid despuds a una .

operacidn de acabado, como la tela testigo de algodén, amplean—
do un relleno posterior y apresto posterior de AC 604/Cacqé y

un relleno frontal de resina fendlica/CaCO, de las formulacio-

3
nes siguientes.

, JABLA 1 ,
Tensidn Kg/metro % alargamiento % alargamiento
Urdimbre a 3034 Kg/m de - 1785 Kg/m de
Urdimbre urdimbre
_Bolidster HS 24,32 - 5,9 - 2,3
Algoddn T
Lavado y tefii B
‘do normal 9,49 - T 6,9
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FORMULACION DE RELLEND POSTERIOR Y APRESTO POSTERIOR

Kg en hdmedo B Kg en seco % sobre una
o base @an seco

AC 604 ' 215,00 98,98 48,86
caco, | 98,75 - 98,75 48,74

NH ,SCN 2,04 2,04 1,01
Tamol 731 (25 %) 1,13 A 0,28 1,14

cme (8 %) 31,71 2,53 1,25
Agua ' 30,17 - -

TOTAL . 836,6 447,23 100,00

aaa ®

. NOTA: La viscosidad de la formulacidn a 23,82 C. sra de. 3,500

cps * 500 cps, y el contenido ‘de s8lidos eran del 53 . nﬂ_
£1 producto Rhoplex AC 604 8s un polimero en emul

sidn acrilico de fijacidn tarmlca termoandurecible que se’puede

obtener de Rohm & Haas Company, Independence Mall, Wesf, " Pnila-

delphia, Pennsulvania 19105, y tiene una viscosidad érockfield

a 259 C, de 20 - 100 cps, un contenido de sdlidos dsl 46 % Yy un:

pH de 9,5 - 10,5, Los cristales ds tiocianato amdnico se smplea
fon para la cat4lisis dsl AC 604 y se obtuvieron de MCKsesson

Chemical Company, 803 Walden Avenue,  Buffala, New York. El Ta-

. mol 731 (25 % Sélldos) es un.agente de diapafsion qus se pbtia-
ne también de Rohm & Haas Company. El carbanato ‘célcico (pledra, o

- caliza molida) tenfa un contenido de an de 43,88 * 0,43 %, una

densidad relativa de aproximadamente 2,74, un promedio de tama-

~ fio de particula entre 17 y 25 micrones, medido en el punto- del

50 % de una curva ds sedimantacién, un-color blanco, una gama

de tamafios de particula con tales caracteristicas que no permaw'

_ necia mas del 35 % en peso sobrs un tamiz.de malla ne 220 con

una aberturd de 53 micrones (USS), v carenc;a de impurazas inor
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génicas y elementos inorglnicos en trazas como por ajemplo 51n

fe 03, Al 03, y arcillas. El provesdor es Naticnal Cypsum Compa:

2 .
ny, Philadelphia, Pennsylvania.

La carbaxlmstilcelulosa sod;ca es un agente espe-}

sador anidnico hldrnsoluble que tisne un pH de 7,0 al 2 % en soI

lucién, un contenido de slido de 95 % 1 % y una viscosidad de

25 - 30 cps, con un eje del nimerc 1 a 60 rpm, emplsando un vis

caosimstfro Braokfisld. LVF.

El rellano'pcsterior y sl apresto posterior se sm|

pleé en una relacién 1 : 1 de AC 604/Ca¢03 en una composicién
de base ssca. El sistema se catalizd con tiocianato aménico-en
una relacidn 1 ¢ 48 basada en AL 604 seco, El égente humep;anta‘
(Tamol 731), espesador (carﬁoximgtilceldlosa al 8 %), piqiémto
marrén y agua se affadisron para obtener una viscosidad da”ﬁi%ﬂo
cps * 500 cps a una temperatura da'23,89 C. E>l total de sélido
de la solucifin era del 53 % an base ssca. : A
La viscosidad varia con el método de fabricarLon

de capas smplsade, segln saben laos expertgs en la materiao El

método de paso de cuchilla sobre banda continua utilizado actualr

mente sxige una viscosidad de 5.500 cps para producir un acaba-:
do satisfactorio. No obstanta, si ss emplea el método de aplxca'
cién de cuchillas flexibles sobre rodillo (o cuchilla invertida:
igualmente), la viscosidad se pusde raducir‘a tan solo 1,300
cps para obtener un acabado satisfactoria.

La daposicién de rellenc posterior era de 1,58 %

0,22 Kg. en seco por resma (una resma equivales a 480 hojas ds
9 x 11). La composiclon da apresto posterior, que era igual que%
el rellenc posterior, se depositd en seco a razén de 1,13 X 0 22
Kg. por resma, Segin se ha indicado anteriermente, la viscosi- {

dad variard dependiendo del métoda de aplicacidn, v.gr., cuchi—i
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lla o rodillo,

~La cumposicién'derpellano frontal empleada tenia
una relacidn de 1 : 1 de un resol de fenolformaldshido y carbo-
nato cdlcico sobre una base en seco. L3 viscosidad era de 1.300;
cps * 150 cps a 322 C., con un contenido de s6lidos del 75 %, {
en peso, sobre una base en seco. Esta composicidén tenfa la Fo:-{

mulacién siguiante. o

FORMULACION DE RELLENO FRONTAL

Hdmedo Kgq Seca Kq .:ﬂé
Resina P-Fl 226,50 156,28 57,70
taco, 150,84 150,84 48,93
Sapn 20 1,13 C1,13 T 10,37
Furfural = 30,75 - ' - i
TOTAL 409,22 308,25 100,00 |

NOTA: ELl contenido total de sélidos era de 75,3 % sobre;qpa ba !
se en seco, y la viscosidad a 322 C. era de 1.300 cps % ;ﬁd;cps.
La resina P=Fl tenfa una relacibn de Formaldéﬁido/
fenilo de 0,99 y contenia stilendiameno como catalizadoruqub
constituia 0,6 % de la carga total. Este catalizador se modifi-
96 con Furfural y selacol constituyendo 4;6‘% y'z,d %, respecti.
vamente, de la carga total. Las propiedades flsicas de la fésif
na eran: pH = .7,7 * 0,2, densidad relativa igual a 1,120 tf
0,025, contenido de sdlido = 69 * 3 %, la viscosidad = 1,400
cps * 200 cps, y gel G.E. a 121 C = 20 X 2 minutos. El compues-

to CaCO, era igual gque el indicado. Span 20 es un monolaurato
de sorbitan, empléado como agente humectante y se obtiene de
McKesson Chemical Company, Buffalo,. New York, '

El furfural (Purfuril aldehido) es un diluyents
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con una densidad relativa de 1,165 ¥ 0,005 a 20/208 C. Este ma-
terial se puede obtener de Quaker QOats Company Clevaland, Ohio,
La viscosidad y los sdlidos pueds variar -de acusr
do con el método de posicidn, seglin saben los expertos sn la ma
teria, exigiendo el recubrimiento con rodilles empieado conside
rablemente ménos viscosidad que si se empleara recubrimiento

con cuchilla, Para granos gruesos, el revestimiento con rodillo

produce una deposicién satisfactoria, pero cada producto de gra‘

no fino, puede que sea necesaria efectuar el revestimiento con
cuchilla de la composicidn de rellens frontal,

En la deposicién empleada para conseguir el:pno-
ducto satisfactorio era de 3,62 ¥ 2,45 Kg/resma de relleno fron

tal.

Seg(n se ha indicado antsriormente, la telé'ﬁéji-l

da de poliéster ds fijacifn térmica y la tela testigo de algo-.
ddn se sometisron a acabado empleando las enseflanzas sxpuas&as

anteriormente. Se observard tambidn que se ha intentado daf’aca

bado a tela sin fijar térmicamente y sin relajar, de poliésﬁer,

<

pero se ha averiguado que es imposible a causa dsl ensortija~-
miento (formaciones tubulares), v.g., enrocllamiento de los ‘can-
tos de la tela hacia el centro de la misma. Por lao taﬁtu, se dg
sechéhééntinuar en esta linea de esfuerzos.

Para el producto abrasivo reuesfido'sin impermea~
bilizar, producido segin este ejemplo, las construcciones de po

liéster y algodén-eran como sigue:




Material de soporte
{segln sale de tejeduria)

Peso del soporte
fijado termicamente y
relajado

Relleno posterior
AC 604/CaC03

Apresto posterior
AC 604/Ca503

Relleno frontal
P-F Resole/CaCO3

- 21 -

POLIESTER

satén de 96 x 42

7,70 * 0,32
Kg/resma

Si
1,58 I 2,26
Kg/resma

1,13 ¥ 0,22
Kg/resma

3,17 + 0,22
Kg/resma

AL GODON

driles de 76 x 48 (norma
les en la industria ds
los abrasivos revestidos
7,11 * 0,32 Kg/resma
Traccién desdendente

solamente

8,95 Kg/resma
0,95 Kg/resma

3,26 Kg/resma

NOTA: Siendo el resto igual se averigud que imposible depositar la mis-

ma cantidad de relleno posterior y apresto posterior sobre el sus

trato de algoddn qua sobre el poliéster, aunque el rellano.fron—

tal cumplia las especificacionss.

~ . -

Ts
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A continuacidn se expons una comparacidn de las
propiedades de estas dos telas fijadas termicamente y con rslle

no.

TABLA Il
POLIESTER ~ ALGODON
(Fijado termicamente (Traccidn des~
y rslajado): : cendente sola
mante)
Resistencia a la Atraccidn
de la Urdimbre Kg/cm2 33,18 17,85 -
% alargamiento a 3034 Kg/ ' }Lg
metro lineal 4,8 2,4,
Rasgamiento Elmendorf: La urdimbre no se rasga
Urdimbre transversal (propagado a través del SR
rellena) 693
Adherencia a la bass: sy
Instron Kg/cm? 1,25 Gusbradizo

.5
V) .
4e? !

NOTA: No se realizaron mas trabajos con sl algoddn a causa pe

la fragilidad. — cL

Como preparacién para la prueba de adhersncia:a

la base, la mezcla de aglutinante especifica que se describe a

de cada tela con barras de rodillos. Se repitié la operacidn y

se prepard un esmparedado con las dos muestras, €1 emparedado ss

brensé en una prensa de laboratorio para conssquir un contacte
uniforme., Después de secar por espacio de 3 horas a una tempera '
tura de 932 C., con un peso de disco encima, las muestras se
graparon en tres de sus cuafro lados, dejando un lado oara ini-
ciar la peladura, Las muestras se curaron entonces por espacio

de unas 16 horas a una tempsrature de aproximadaments 1079 C. i
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Las muestras curadas se cortaron sn tiras de 25,4

mm., de anchura con una longitud de aproximadaments 267 mm. &n
la direccidn longitudinal ampleandn'un tablero de cortar y un
testigo ds colocacidn de 25,4 mm. en la mdquina Instron. Des-

puds las muestras se pslaron a mano hasta alcanzar sl extremo

i
|
opuesto de cada muestra. Una tira de 25,4 mm. se colocd sobre l
una barra de acero y se fijé con la barra a la mgrdaza superior%
de la mdquina Instron, La tira pelada restants se colocé en la !
mordaza interior, con lo qus se produjo una pesladura de 1802, E

Las mordazas se sujetaron y la mdquina Instron se hizo funcio=-

nar a una velacidad de 12,7 mm/minute, La velocidad se rsﬁistrég

también se registraron la velocidad de 12,7 mm, por minutc del
cabezal y de la eslaca de peso.. : r, _ :
Por la tabla anterior es evidents que las excalen
tes propiedades de resistencia a la traccidn, alargamiento acep
table y extraordinarias propiedades al rasgamiento a través-de

la urdimbre, y el hecho de que el poliéster no se vuelve ourbra

dizo durante la prueba de adherencia, demuestran una supefi@riw
dad sustancial de la tela de poliéster‘del invento sobre lé;de

un sustrato testigo de algoddén normal. : -

APRESTO PREVIQ. i

Continuando con el método del invento, y seqin se .

ha indicado anteriormente, se pusde aplicar una cpa prévia de

i
apresto para peréorar la adherencia, Esta stapa alternativa ss !
realiza antes de la deposicidn de la capa de aglutinante, En 1a§
fabricacidn de bandas ilustradas esn las Figs. 2 y 3, se empled !
una capa prévia de apresto indicada por la referencia 28 vy 28é,

respectivaments, .

La composicién de la capa prévia de apresto sin §

&

g
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diluir era una resina fendlica hidrosoluble que tenfa una rela-

cién de formaldehido/fenol de 1,01, y un catalizador de hidréxi-

do sédico al 50 % gue constitula el 0,6 % de la carga total.,

Las propiedades eran: pH = 7,85 * 0,15; 5.G. = 1,195 * 0,015;

sblidos = 70 % * 3 %; viscosidad = 500 cps ¥ 150 cps; gel a 121¢
€. en 28 % 3 minutos.
Esta capa prévia ds apresto se aplicd por msdio

de una prensa de dos rodillos hasta un peso de deposicidn de

1812 gramos por resma, en base hdmeda. La capa prévia de apres~' .

to se secd después hasta sl punto de dejar de ser adherente.-

.
P

CAPA DE AGLUTINANTE.

Se prepard la solucién de aglutinante con el mis--

mo sistema de resina que la solucién de la capa prévia de”éﬁreg
to, pero con la incorporacidn de CaCO; y Span 20 como agente
humectante., Por lo tanto, la composicidn tenia la formulazidn
siguisnte. : : Lo w
FORMULACION DEL- AGLUTINANTE ‘.}
HUMEDGO SECO g o
Resina de apresto prévio 550 385 4l}64 i
CaCo, ’ ' : 550 550 58,64
Span 20 3 -3 0,32 !
TOTAL ‘ 1.103 938 100,00 '

i
NOTA: El contenido total de s6lidos era de 85,04 % en peso, soli

bre una base en seco. Este sistema de aglutinantse se aplﬁ
¢ por rodillo hasta un pesc de deposicidn de 9,51 Kg/rqé
-ma tomando como base el peso en seco, Yy la capa de aglu-.
tinante ss ilustra.en las Figs, 2 y 3 indicada por la rg'

ferencia 30 y 30a, respectivamente.
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DEPOSICION DE GRANGD. l

Se invirtid la matriz de la bénda en este punto

de modo que la capa de aglutinante gquedara encarada hacia aba-
jo, después de lo‘cual se propulsd grano de Gxido de aluminio
de grano 36 slectroestaticamente y se empotrd en la masa fluida.
Después de esta operacién, la banda recubisrta de grano se sscé
hagta alcanzar un estado no adherente, para que el grano empo-

trado no perdiera su orientacidn.

CAPA DE APRESTO.

Después de curar el aglutinante, el articuls.se

recubrié con una capa de apresto o capa de apresto de arena que

tenfa la composicidn siguiente:
CAPA DE APRESTO

HUMEDD - SECO - %

Resina de apresto prévio 550 385,00 <4045 %
Criolita : 550 550,00 57379 |
" span 20 : 3,75 - 3,75 0;39

Tamol 731 (25 %) : 8 2,00 0,21

Nalco 123 2,00 - R

Attagel 50 11,00 11,00 1,16 |

TOTAL ' 1.124,75 951,75 100,00 |,

Rproximado, se supone que no contenia sdlido. ;
* |

La resina de apresto prévic se ha descrito ante- |

- |
riormente. La criolita sintética tenfa la formulacidn siguiente:;

CONPONENTES % en peso, Base en seto
Criolita (NasﬂlFﬁ) 91,0 - 94,0
F 48,0 - 52,0
AL 13,0 -~ 15,0
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COMPONENTES : . en peso, Base sn seco
Si ' 0,14 - 0,30

CaF, ' 0,04 - 0,09

F8203 : ‘ 0,01 - 0,10

Exento de humedad 7 : 0,05 -. 0,12

ANALISIS DE TAMIZ _

Malla 100 ’ " 0,1 % méximo
<Ahtraqés de malla 100, éobre malla 200 1,0 % mdximo

a través‘de malla 200, sobre malla 325 5,0 ¥ méximo

A través de malla 325 : 95 % méximo

NOTA: El valor mdximo de pH-es de 8,5 y este material ss ‘pusds
- obtener de Graat Lakes Foundry Sand Company, Detroi;, mi
chigan, ) )
" Las descripciones del tamol 731 y el Span 20 -s3
han dado anteriormente. - . j
-El producto Nalco 123 es un agsnte antiespuma@$a>
para evitar la formacién de espuma y la acumulacién de espuma

sn mezcla de rellenos de resina. Es una mezcla de productdsfgqi

" micas orginicos sintéticos y se puede obtener de NALCO Chemitcal

Company, Chesterland, Ohio. El producto Attagel 50 es un espesa

. da de Attapulgita mineral, que 8s un silicato de magnesioc alumi

nic con: forma acicular., Se obtiens de Meyers Chemical Inc., Bu-

ffala, New York.-

dor para sistemas resinosos. Es una forma especialmente elabora '

Este. apresto o capa de apresto de arsna se aplicé .

por medio de un sistema ds rodillos hasta un peso de deposicidn

to ss curd entonces por rodillo.

_dé 13,14 Kg/resma, tomandq como base el peso en seco. El produc :
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ACABADO DEL PRODUCTQO.

En este punto del procedimiento de invencidn, se
did acabado a la matriz que forma la banda revestida, en senti-
do de que la matriz se cortd a la anchura en longitud deseada
en el nlmero dessado de bandas, que se empalmaron para producir
una banda con ‘apariencia general ilustrada en la Fig. 1. Duran-
te esste acabado, suele ser necesario flexionar la matriz de la
banda antes de las operaciones de asmpalme y corte en bandas pa-—;

ra facilitar sl manajo.

COMPARACION NORMAL 0 PRODUCTOS DE CONTROL O TESTIGOS.

Para valorar apropiadamente el comportamiento de

las bandas fabricadas seqln el presente invento, se sometieron

i

a prueba contra dos bandas normales que incorporaban materigl’
de soporte de algoddn y que se habian fabricado como sigus.-

) i

{

TESTIGO DE ALGODON 1. : L

La construccidn de tela en crudo del testige qé}
algodén n2 1 era un tril de algodén de 76 cabos por 48 picadqs,
12--1/2s de urdimbre y 17° de trama. La anchura se resdujo éh’ﬁh
4,8 % antes del rellenoc postsrior, despuéds del procedimiento de.
secado del proceso de lavado y tefiide normal. !

La tela se recubrid después con relleno en la par .
te posterior empleando una prensa de dos rodillos con una solu--

cién que tenfa la formulacidn siguiente.

Kg sn Himedo Kg _en seco %
Cola 135,9 135,9 22,65
Almidén 135,9 135,9 22,65
Agua 377,35 - -
Vapor de agua 41,67 - -

TOTAL 690,82 271,8 45,30




25

30

NOTA:

28.

'NOTA: La viscosidad era de 10.000 cps * 1000 cps a 65,59 C. La
deposicién era dell,Bl t 0,226 Kg/resma.’
lL.as propiedaaes de la éola eran: viscosidad = 58
12 % + 1,5 %;

2,5 % mdximo; esspuma

1+

mP 3 mP; gel = 135 gramos 5 gramos; humedad =

pH
_20

6,5 * 1,0; ASA = 5 % miximo; grasa =

sequndos; grano, al menos 50 % debe ser mas gruesc que una

' malla n® 20 de normas EE.UU. sin que pase mas del 2 % por una

malla ne 100 y sin que pase mas del 1'% por una malla del n2 6.
Bl -proveedor es Peter Cooper Glue Combany,'comanda, New York.
: N( El almiddén ss-un aimidén de fina ebullicidn vy
i Fiuidez 50. Se puede:obtener de Hubbunger Company, Keouku};ioma
. Gorila maréa registrada Reofilm 50, .: .
P El.rellanc ?fontal y sl apfesto'posterior sé fa-
: E}iqéron oor medio de una prensa des dos rodillos empleando tna

- solucién de cdla al 25 % con una viscosidad de 48 £ 5 cps a

: 65,52 C. La solucién tenia la formulacidn siguients.
' . HUNEDG L
’ ‘Cola 400 i . »"f
Agua 1.216 : N
G,to . TOTAL 1.616 -

El total de sélidos sra del 25 %. .

7 o La deposicién del reileno frontal era de 0,588 ¥
-0;226_Kg/resma y la depoéicién del apresto posterior era de
0{453 + 0,226 Kg/resma, La cola sra igual que la emplsada en el

FélY¥eéno postsrior.

El soporte recibid una capa de apresto prévia con -

tesina de resol P-F seqln se ha descrito anteriormente, con una
fidposicién de 1,81 Kg/resma (en himeda).

© £1 aglutinante se aplicd entonces con una prensa

de dos rodillos hasta una deposicidn en hdmeda de 12,68 Kg/res—
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| 7,9 * 0,2; densidad relativa = 1,21 * o, 02' sdlidos = 64,0 = 2;

| agua = 75 % min1m0° G.E. gel a.1212 C, = 9 minutos * 2 minutos.

29,
ma. ' !
La formulacién del aglutinante sra como sigus: !
HUMEDD SECO_ %
Resina P—F2 275,0 176 . 18,57
Resina P=F3 275,0 213 22,48
caco, , 550,0 550 - 58,04 |
Tripolifosfateo de potasio . 5,5 »5 0,58
Span 20 : S+0 .0 0,32
TOTAL © 1,108,5 947,5 . "J.uo',uo 4

NOTA: EL total de 88lidos era de 85,5 %.
La resina P-F2 tenia una ralacién de Formaldehido/
fenol de 1,76, con catalizador de sctahidrato de barium aue cong

titu;an 2,24 % de la carga total, en las prap;edades eran: nH =

yiscosidad = 130 cps ¥ 35; tolerancia del agua = 100 minimo; Ge
Es; 081 a 1219.¢, = 12 * 1,5 mznutos. | . R

La resina P-f3 tenia una relacién da'formaldshido/
fenol de 1,82, constituyendo el catalizador de octahidrato de
barium 2,24 de la carga total y las propiedades eran: pH 8 0 * §
@,yL;, densidad relativa = 1,275 % 0,015; contenidas en sélidos =

77,5 * 2,5 %; viscosidad = 3. 506 cﬁs + 1,000 cps;. tolerancia dell

_ "El tripoliPosFato de potasio (agente’ de disper-
Sidh) era una solucion~transparenta e incolora, que se puede ob
tener de Chemical Sales, Buffals, New York. ' _ i
rigyr - El grano de 6xido de aluminic se depositd del mis
mo; modo que ee ha descrito antsriorments, sqbra la capa de aglg'

tinante. .
El grano empotrado de ests mods se recubrid des-

pués con apresto emplsando una prensa de dos rodillos que apli-l
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caba una capa de aprssto de la composicidn siguiente:

HUMEDQ  SECO_ %
Resina P-F2 . 550 352 - 34,78 !
caco, 650 U650 64,23 :
Tamol 371 10 - 10 : 0,99
Nalco : trazas ; -
TOTAL "1.210 . 1.012 100,00

NOTA: El contenido total de sdlido era del 84 %.
Se siguieron entoncss los ﬁismos'procedimiantos

anteriores, con respscto a la curac;on y acabadu del producton,

3 23

TESTIGO DE ALGODON 2. - : ; o

|
£l sustrato dé tela para esfe producto testigq dai

algoddn sra igual que el testigo de algodén n2 1, y comprendfa

.el acabado de Xa tela, excepto sl apresto prévio, que ten;a la

composxc;on s;gu;ente.
’ FDRMULACIGN DE APRESTO PREVIO
e - ' BASE EN HUMEDQ

K}
-

Capa ptévia de resina de apresto : 60 % L
Camelcarb (Cacu ) ' 40 %

* >
LR
)

Esta capa prévia de apresto se aplicd por medio

de un recubridor de dos rodillos hasta un’ peso de deposicidn de :
2,38 Kg/reéma, sobre una base de,pésn an hdmedo. La resina del
apresto prévic era como la descrita anteriorments, El producto
Camelcarb es Caco3 de granc finoc. El contenido de CUz.es supe-
rior al 40 %, y sl contenido de CaCO, es superior al 92 %, £l
color es blanco; el 99,5 % en peso debe pasar a través ds un ta
miz de malla n2 325 (U.S5.S.) f el 70 % debs tensr un tamafo ds

particula inferior a 15 micronas. El proveedor es S. A. Campbell

and Company, Inc., Cleveland, Ohio.
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La composicidn de .aglutinante era igual que en el

producto anterior y se aplicd mediants rodillos hasta un peso

de deposicidn de 9,51 Kg por resma, tomando.como base el psso

en hdmedo. P , 7 ;
La composicidn dé apresto tenfa la formulacidn sil

guiente. . :
HUMEDD SECO_ %
Resina P-F4 550,0 385 40,94
Criolita 550,0 550 . 58,48
‘Tamol 731 ' 5,5 85,5 0,58
Nalco trazas ) - v - -
TOTAL - 1. 108, 5 - 940,5 1oo'nbi’~

NOTA: El total de sulldos era 85 % la criolita, Tamol 731 y
o Nalco se han descrito antariormenta. La resina P-F4 fa-.
nia una relacidén de Formaldehido/?ennl de 2, 03 y conte- |
nia 50 % de catal;zador de hldrﬁxido de sodio aie compo-i
nia 1,5 % de la carga total. Las propisdades fisicas aram,
viscosidad = 350 * 100 cps a 252 C.; contenido de sélidos 702 »
3 %, G.E. gel a 1212 C, =11 2 4 2 minutos; tolerancia al agpa‘§00

7 ‘% mlnlmo, pH 8 *o, 2 densidad relativa 1, 195 * 0,15. Esta capa

de apresto se aplicé con rodillo hasta un peso de depusicién "de

8,61 Kg/resma tomando- como base el peso ‘sn _himedo., .

PRUEBAS DE’ COMPARACION,

_El producto de banda con soporte de poliéster del .
invento se sometid a prusha a; igua1 due aoé prdductos normales
d&é conténian'éoporta,de'algodén. £l tamaMo de la banda en am-
gaé;prqductos del invento y normal'aré de 50,8 mm. de anchura

86§ 3.333 mm. de‘1ongitud; Se obtuvieron los datos siguisntes,
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DATOS DE INCISION EN ACERO LAMINADO EN
B - 4
FRI0 1018

PRUEBA DE CANTOS PRUEBA DE INCISION
NUMERO DE CONTACTOS _GRAMOS ELIMINADOS

Banda del invento 8,5 855
Testigo del algoddn 1 5 . 882
Testigo del algoddén 2 3 - © B84

Estas pruebas demostraron las calidades de adhe-
sién (prueba de los cantos) asi como las capacidades de elimina
cidn de material (prueba de incisidn o corte). Las.bandas con

sooorte de poliéster del invsntd‘démdstraron'tener 2,8 vacas

mas adhesién de la base gque el testlgo de algodon 2y1, 7 ueces;

mas adhesidn Gue el testigo de algoddn l. -58 cree que aste es
un resultads del proceso de acabado de la tela, en la cual se
han incorporado materlales de termosndurecimiento en el ;ugt}a-
to para conservar gran parte ‘del cuerpo orlglnal, s;n aquebradi

zamlenho. Sobre una base de porcentaje, los rssultados demo3ira

i ron gque las bandas del 1nvento eran 70 % me joras que el control

de algoddn 1 y 167 % mejores que el control de algoddn 2., La -ca
pac1dad de ellmlnaclon de metal es mejor también en el sentido
de que las bandas del invento son B % mejures qus ambos produc-

tos testigos.

La capacidad (nica en su génerc de este producto

sin impermeabilizar paras trabajos duros todo ello de resina, fa

bricados segln sl invento, es que tiene resistencia y tenacidad

|- para resistir el doblez sobre si mismo, comprimiéndose el grano

sin fracturacidn ni resquebrajamiento. No:se puade rasgar facil
mente a mano por la urdimbre en el pliege producido durante el

oroceso de doblado. Por otro lado las bandas de abrasivo reves-

"tidas en algoddn simple tienmen un sustrato normal y acabado con
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polimeros naturales y termoenduiecibleé,‘e incérpurédas en un

producto todo el de résina, como los dos productos testigos, no

resisten este tipo de tratamiento sino qde,se ;asquabraja primg

IO,

Ademds, las bandas del 1nvento se han evaluadu sa |.

tisfactoriamente en la practica contra productas competltivos,
indicando los informes por lo menos un 75 %4 de exitu que alcan—
zaba del 25 al 300 % de mejora en capacidades de eliminacidn de
metal. ) ' | o

'En algunos casos, en la préctica,'ias bandas con
soporte de poliéster del invento, con grano deléxido alumihico,
han demostrade ser mejores que los productos coﬁpetitivod‘ﬁde

llavan incorporados en sus bandas abrasivas resvestidas grano

da'primera calidad compuesto por zifcohiaialumina, quse sé“sabe

en general y normalmante son mucho mejores qua las bandas abra-

31vas de éxido aluminico en las pruebas de los cantos y en sl

comportamlento de lljado.

APENDICES AL EJEMPLO 1 ET AL. = -~ - . RE
" La resina Rhoplex AC 604 mencionada anteriurmente

‘bajo el encabezamlento Formulacién del ralleno posterior y dal

apresto posterior, se describe en Rohm & Hass, Techinal Bullp=
hin C-340, Febrero 1972, cuyo Boletin 88 incorpora sh la presen
te a tftulo de refarsncia.

Ademis, en estes y en ejemplos siguisntes; el gra~
no se depositd a aprokihadaménte 28,08 Kg/resma'para”lbs 8 jome=
plos 1y 3y 4, a aproximédamanta 25,82 Kg/rasma pera el_ejemé
plo 2, y aproximadamente 10,87 Kg/resma del sjemplo 5.

Ademis, en los sjemplas 3 - 5, donde se empled el

aparato de las Figs. 6 y 7 los rodillos molsteados tenfan una
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velocidad superficial de aproximadamente- 38,085 metros pnr’minu-
to, el bastidar de tensidn (v. ar., conjuntos de cadenas y mor-
dazas tenian una velocidad superficial de aproximadamente 26,54
Kg/minuto, y el material ds Eoporte‘se calentd a una tsmperatu-
ra de aproximadamente 2262 C. por espacio de un minuto, porque
la estufa tenia una longitud de aproximadamente 27,45 metros.
En 1las ejempyos 1y 2, en los cuales se empled el aparato de

las Figs. 4 y 5, sl material de. sdporte, se calentd también a

aproximadamente 2262 C. por sspacio de un minuto, porque la es-;

tufa tenia tan solo 7,62 metros de longitud.

EJEMPLD 2 . .

_ pné tela de satén de poliéster 100 %, fijada cer-
micamente y'relajada, al igual que la tela acabada como en’el,
e jemplo 1, se éonvirtié en un producfb impermeable ﬁéra inli;
zarse como abrasivo favestido, puestofque dicho producto se su-

merge en una solucidn praduminantementa acuosa para llevar a ca

.bo la ‘operacién de ligado. A pasar de qus las diversas etapds,

de recubrimiento y acabado dal producto son iguales gue las.aﬁ-
pleadas en el ejemplao 1, fue necesario cambiar el sistema de

agluginaﬁte de modo que la fesina de fenol/formaldshido empléa—

Ada retuviera el grano sin perder sus propiedades,perjudicialmeg

te cuando se utiliza en un sistema acuoso. Por lo tanto, la com .

posictién de aglutinante de este ejemplo era como sigue:

FORMULACION DE LA CAPA_DE AGLUTINANTE

_ . HUMEDO SECO %

Resina des Al 6164 - 550 _ 451 44,83
CaCo, : 550 : 550 54,67
Span 20 3 , 3 g,30
Silano Z-6026 2,75 . 2 - 0,20

TOTAL 1.105,75 1.006 . 100,00"
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NOTA: E1 contenido de sélidos era del 91 %. El aglutinante se
depositd por medio de un récubridor,ae rodillos a razdn de 8,60
Kg/resma, tomando como base el pesc .en hﬁMedo,'y,la‘viscosidad
era de 2,000 cps. Para el ajuste de la viscosidad se emplearon
dos partes de monastilétsr de‘etilengiicol por tres partes de
agua, ' ' ' 7 7

Lés propisdades fisiqas de la reSiha de Fanﬁl/F !
maldehido Al 6.164 eran: contenido de sélﬁdo 82 ¥ 3 %; viscosi- !
dad 5.000 * 1,000 cps; G.E. 'gél a'1212 C. 6 * 1 minuto'y pH a
258 C. 6,7 * 0,3, Esta resina se puede obtensr de Borden Chemi-
cal Company, Bainbridge, New York. El siléno Z-6026 (pnoﬁotor_
de la adherencia) ée pueds'obtenap'de Dow Corning"Corpofation
en Clevsland, Ohio. e : S

£l monoetlleter de etllengllcol tenfa una den°i~ ,
dad relatlva de 0,928t 0, 505 y sse podia obtener de Commercial
Chemlcal Inc., Buffalo, New York. ‘

El grano ds éxido de alum;nio dal ng 36 se aplic6

como &n el eJemplo 1 . después se aprestd, empleando una recu~

bridera de las rodlllos segin se sabs bien en esta rama de l?i E

indystria. La compos;c;on del apresto era como sigue. o, j'g
_FORMULACION DEL APRESTO . ST
. . HUMEDQ' : SECO . % l
Resina Al 6,164 - - - 550 - - . 451 44,83 |
|ceco, . . s - 550 54,67
. Span 20 - 3. 3 0,30
' 5ilano 7-6.026 - 2,75 - 2,15 0,2
. TOTAL : 1,108,785  1.006,75 100,00

NOTA: Las propisdades f{sicas de esta composicién de apresto
eran: contenido de sdlidos 91-%; uiscosidéd'Z;DUO cps; deposi~’

cidn 13,13 Kg/rasma-sobre una base en hémedo. El ajuste de la f
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viscosidad era. igual que sn la capa de aglutinante.
- La matriz que formaba la banda con apresto ss cu-
ré, se sometid a flexidn, se cortd en bandas y se empalmé para

formar un productd impermeable similar al ilustrado en la Fig.

2, sxcepto que no era mecesaria una capa'prévia de apresto.

Se observard en este punto que en el producto sin
permgabilizar del ejemplo 1 y en el producto iﬁpermeable de es-
te sjemplo 2, cuando ss gmplsa abrasive da'grano Finﬁ (granc 80

y mas fino), se necesita aplicar el relleno frontal con una cu-~!

no posterior y el apreasto postérior son. iguales. En este caso
barticular, V. gr., grano fino, la formulacién del relleno;?bog

tal se modificd en los sigulentes:

HUMEDD: -  SECO %

Resina Al 6.164 500 410 53,24

caco,. - 350 350 45,3?;5
Span 20 ' 3 3 0,39
TOTAL | . 853 763 100,00

NOTA: El contenido de sdlidos era del 89 %; la viscosidad era

de 3.250 } 250 cps a 322 C. y la composicién se depositd &.4,53

"1 Kg/resma tomando coma base el peso en hdmedo, El ajuste de la

viscosidad se realizd empleéhdo'la misma solucidn que con la re .
sina Al 6.164 y la solucién de apraestao, |

' La tela se secd hasta un estado carente de adheren
cia y después se slabord de la misma mansra que en el ejemplo 1
para producir las bandas abrasivas revsstidas dessadas que con=-

tenian abrasivos de grano 80 y mas finos, : ]

EJEMPLO 3

'

La tela de poliéster se fijé termicamente y se re
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lajé como en el ejemplo 1. No obstante, péré aumentar la fiexi-
bilidad se eliminaron las etapas dé'rellsno posterior y apresto
posterior y se resmplazaron por una opsracidn de relleno en in-
versidn para producir una bandaicbn una seccidn transversal co- |
mo la ilustrada én la Fig., 3. '

El relleno de inversién estaba compuesto por una
solucién de resina de fenol/formaldshido y agua al 20 % quefta-
nia la formulacidn siguiente: ' _
| HUMEDO SECQ

Resina de apresto_préﬁio ' S.ODD'gramos 2.100 gramos
Agua 7.500 " . -
TOTAL ~.10.500 gramos 2,100 gramos |

NOTA: El1 contan;do en sélldo era del 20 <. La resina de apres-

to prav;o era como -se ha descr;to en el ejemplo 1.

£l sustrato de pnliestar se aumergio en asta ‘soly

cidn vy &espues se escurr16 entre dos rodillos y se seco. La adi
cién en seco alcanzé g, 589 Kg/resma. La tela asf tratada reci-

bié una segunda apl;cacion por inversidn hasta un total de - 1126&

Kg/resma. La capa de rellenc frontal ds 60/40 fenol formaldahidor
| /carbonatao célcicu a 1.300 cps * 100 cps a 322 C. se aplicé- a

la tela recubierta por, inversién hasta’ una daposicién en seco.
de 3,62 = 0,90 Kg/resma. Este rellerio frontal tania la misma
cOmposiclén que la empleada en sl ajemplo 1, ' '

Para comparar 1a diferencia en elaboraciﬁn entre

ostos dos ejemplos,,sa expone a' continuacidn la informacidén si-

guiente:
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Prueba de cantos, -~ Prusba de cortevﬁ:
, N9 de contactos _ incesidn, qramos_ -
Ejemplo 1 - 8,5 e 955 L
Ejemplo 3 : 6 918
Testigo_de_aigodén 1 8 o 882
‘Testigo de algodén 2 3. . 884

38.

COMPARACION CON LAS PROPIEDADES FISICAS
DEL_EJEMPLO 1

Traccibn Kg/cm? Alargamiants a
, ‘ 3.034 Kg/maetro
Poliéster, BF,BS,FF - 33,18 : 4,8 %
Polidster, ralleno
en inversidn, FF 30,09 4,3 %

Segln es evidents, las propisdades fisicas dsl pg
liéster recubierto por inversién, si ses comparan con el ejemplo
1, son perfectamente adecuadas., Después la telé recubierta por
inyersién se slabord de la misma manera gque en sl ejemplo 1, pgz
ra producir bandas que tenfan un tamafio de grana de Gxido ﬂé
aluminio del n2 36 en todo el sistema resinoso. Despuds da- esta
operacidn, gl producto qsl ejemplo. se compard con los expuéstos
en el ‘ejemplo’ 1, repitiéndosé parte de los datos a conﬁinqésaéh.

DATOS 'DE INCISION
0 CORTE EN ACERD
LAMINADD EN FRIO

. Por -los datos de la tabla anterior, ss evidente
que el acabado juega un importante papel en el compartamiento i
Fiqal porque el pro&ucto'recubiarto por inmersidn de este ejem-%
plo no es tan bueno como el'pfoducto—ccn apresto postsrior y rgi
lleno posterior del ejemplo 1. Al mismo tiempa, sl producto re-

cubierto por inmersidn es sustancialmente superior al producto

de testigo de algodén 2. Los resultados de la prusba de los can
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tos de la tabla anterior son una indicacién de mayor flexibili-
dad en el producto recubierto por inmersidn que en el producto

con apresto posterior, ls cual tiene gran valor para aplicacio-|
nes an que la flexibilidad sea un requisito prévio, y ademis la

eliminacidén de material por lijado continda dentro de limites

aceptables, :

EJEMPLO 4 |
La tela de polidster se fijdé termicamente y se rgf
lajé como en el ejemplo 3, pero la operacidn ds recubrimiento
por inmersidn descrita se reemplazé por una sola inmersidn para |
consequir resultados satisfactorios donds la adherencia de ‘'la
base no era un requisito prévio, como en el sjemplo 1, sino que

se exigia un soporte tenaz y fuerte. La capa de relleno par:in-

mersidn simple estaba compuesta por un 50 % de solucidn acuosa
de fenol formaldehido que tenfa la formulscidn siguiente: _ {

FORMULACION DOE RELLENO POR INmERSIDN

SIMPLE .

. HUMEDO SECO -
Resina de apresto prévio ' ‘ . ;
(Ejemolo 1) 10,000 7.000 '
Agua 4,000 %
TOTAL 14.000

El sustrato de poliéster se sumergid en la solu- !
cidn y después se escurrid entre los rodillos y se secd. El pe-:
so afadido en seco era de 1,36 ¥ 0,226 Kg/resma. :

Una capa de rsllenc frontal de fenol formaldehido/
carbonato cdleico a 1.300 cps * 100 cps a 322 C. se aplicd a lai
tela recubierta por inmersién hasta alcanzar una deposicidn con
un pesoc en seco de 3, 62 % o, 90 Kg/resma, y la formulacidn de

las propisdades de dicho compuesto resinoso eran como en el eJed
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el producto:testigo del ejemplo 1, qua tenia'capés de relléﬁ&

| ducto todo de resina con éxido aluminico de drano 36 y las ban-

40.

plo 1.
tOmPARACIGN DE PROPIEDADES FISICAS

Traccidn Kg/em? Alargamiento a 3.034 Kg/metro

Ejemplo 1 (testigo)

Poliéster BF, :
BS,FF 33,18 ' o 4,8 %

Ejemplo 3

(testiga)

Poliéster doble

inmersién y FF 30,09 4,3 %

Poliéster inmer- - .
sidén simple y FF 30,09 4,4 %

" La tabla de comparacidn anterior de propisdades
inmersién son comparables, y muy adecuados en comparacidn con:

pqsterior,,apresto'posterior y relleno frontal.
El producto acabado de tela con rellsno con ‘inmer
s8idn ‘simple se elabord entonces para formar bandas en la miéda

forma que se ha sxpuesto en &l ejsmplo 3, para obtener un pro-

2

das resultantes. E1 producto elaborado de este modo se cumpaiﬁ

con el producto testigo de invento segdn se expone a continua-

cidn.
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DATOS DE INCESION O CORTE EN ACERO LAMINADC
EN FRIO 1018

Prueba de cantos Gramos de acero elimi-
N2 de contactos nado

Polidster, inmer-— .
sidn simple ' ‘ 16 679

Poliéster BF,BS,FF

(testigo de ejemplo 1) 16 + .. ,B26 :

Estos resultados expuestos anteriormente demuses-
tran que el productoc con rellsno por inmersidn simple no tiene

la misma adherencia de la base del producto testigo de poliés-

ter del invento del sjemplo 1. ' : P

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

Al mismo tiempo, ests producto por inmersidn sim-

ple se ha probado en la préctica con éxito como una tela de re-

PRI

sina de SiC sobre vidrio.

EJEMPLO S .
La tela de satén de polidster 100 % fijada termi-|

A

camente y rebajada coms en el ejemplo 1, y con acabado como en ;
el ejémplo 4, se utilizdé para un producto impermeable que habia
de utilizarse como tanda abrasiva revestida, sumergiéndose el

producto en una goluciﬁn predominantemente acuosa para llevar a
cabo la operacién'de lijado, En este caso, se cambid el sistema

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 acuasc., La Onica difsrencia entre el producto de sste ejem-

plo y 8l del esjemplo 4 era que se empleaba grano de carburo ds i
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. bles en incisidén o corte y estiramiento en la prdctica del pro-

42.

silfceo fino. Tenia un tamafo de grano 80,9 se valord comparin-
dolo con un praducto de banda impermeable de cdntfol o testigo

del invento del mismo grano donde el acabade consistia en rellgg
no posterior, apresto posterior y rellenc frontal. Los resulta-

dos lijando vidrio fue como sigue:

TABLA 3 ;

_Bramos ds VYidrio Estiramisnto, mm i

__Eliminadas "

: i

Testigo impermeable ds . E

poliéster - - 126 o ’ . 2,38 3

Poliéster, proceso de ' ' ' ' |
dos pasadas (inmersidn » - C-
mas rellsno frontal) . 130 _ 1,59 . .

‘Estos resultados demusstran ser al menos compara—

ducto de dos pasadas si se compara con el testigo de poliéstér.
Se_verd como el iﬁuento consigue sus_diversos'ob~
jetivos e igualmehte las ventajas propias del mismo resultagéq

svidentes. Ademds se comprendsréd que las diversas modalidadas_

mencionadas han de considerarse en un sentido de ilustracidn @n

lugar de hacerlo sen un sentide de limitacidn y que el alpandﬁl

del invento queda definido por las reivindicaciones adjuntas.
' Descrita suficientemente la naturaleza del inven=-:
to, asi como la manera de realizarlo en la practica, debe hacer ;
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificacionés de detallse en cuante no alteren

sy principiso fundamental.
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REIVINDICACIONES

' 18,- Procedimiento para la obtencidn de material

de soports de tela que contiene poliéster tejide, fijado termi-—i
camente y reslajado, para un producto abrasivo revestido, carac—!
terizado porque comprende: mantener el material de soborte en

tensién en el sentido de la urdimbre y en el sentido de lalﬁra~!

ma mientras se calisnta a una temperatura y durante un tiempo

suficiente para estabilizar las dimensiones del material en el

sentido de la urdimbre a menos ds aproximadamente 6,5 % del
alargamiento a 3.034 Kg/metro lineal de tensidn de anchura misn
tras se mantisne la anchura deseada. - )
28,- Procedimiénto segln la reivindicacidn 1;- ca=
racterizado porque la temperatura alcanza aproximadémante dasde !
204 hasta aproximadamante 2372 c. y el tismpo alcanza desﬂq,f

aproximadamente 0,75 hasta aproximadamente 2 minutos.

32,- Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca-
racterizado porgque la temperatura es preferenteménta de aprbxi—i
madamente 2262 C. y el tiempo o8 del orden ds aproximadamenﬁe '
1l a 1,5 minutos. 7 . ) S

43,~ Procedimiento segln cualquiera de las reiwig;
dicaciones 1, 2 & 3, caracterizado porque la tela.se teje a bé;i
tir de fibras cortadas de'poliéster 100 € en un tejido de saténi

58,~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca=
racterizado porque el material de soporte se alimenta continua-
mente con tensiéﬁ en el santido de la urdimbre a -través de una
gstufa con tensar por sus dobles conjuntos de cadenas y morda-
zas que tienen una transmisién comin y que automaticamente apli .
can, mantienen y sueltan la tensién de la trama de dicho mate- '
rial de scporte para mantener la anchura deseada.

68.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 5, ca- |

O
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racterizado porque el material de sopofte ss desenrolla conti-
nuamgnte de un rollo de suministro, alimentindnlo a la estufa
mediante rodillos de presidn de veldcidad variable, movidos a
una velocidad menor que la velocidad de los conjuntds.de cade~
nas y mordazas.

78,- Procedimiento segln la reivindicacién 5, ca-
racterizadao porque sl materizl de sdporﬁe se alimenta continua-
mente desde una fuente de suministro a la estuFa'por medio de
los rodillos moleteados dé velacidad variable, movides a una ve
locidad mehor que la velocidad de los con juntos de cadenas y
mordazas. . h
? | Sé.- Procedimienta segfin cualquiera de laS'réiviﬂ
dicaciones 5, 6 y 7, caracterizado porque la tela se teje a par
tir de fibras cortadas de pgliéster 100 % en .un tejido de. sa-
tén,

98, Procedlmlento segln la relv1ndlcac1on l, ca-

'ractarlzado porque se llsva a cabo prsFerentemente en combina-

cidn con un proceso para hacer un producto abrasivo revestlda y
que comprende aplicar una capa de relleno frontal sobre un .lado

del matsrial de soporte, aplicar una capa de aglutinantes sobre

. Ya capa de relleno frontal, empotrar una capa de grano abrasivo

en la capa' de aglutinante, y'aplicar una capa de apresto sobrs

.la capa de abrasivo.

112.~ Procedimienta segln la reivindicacidn 1, ca
racterizado porque se lleva a cabo. preferantements sn comhina-

cidn con un procesc para hacer un producto abrasivo revestido y

que comprende aplicar una capa de relleno postsrior sobre el 1la
do posterior del material de soporte, apiicar.una'capa de apras
to posterior sobre la capa de rellenc posterior, aplicar una ca

pa de relleno frontal sobre el lado frontal del material de sg=

i
t
i
i
i
|
i
{
]
i
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porte, aplicar una capa de aglutinante sobre la capa de relleno

frontal, empoctrar una capa de grano abrasivo en dicha capa de
aglutinante, y aplicar una capa de apresto sobre la capa de grgg
no abrasiva. ;
118,- Procedimiento segdn la reivindicacién 1, ca'
racterizado porque se llevé a cabo,prefarentémente en combina- }
¢ién caon un proceso para hacer un producto abrasivo y que cam-
prende aplicar una capa. de relleno por inmsrsién sobrs ambos
lados del material de soporta, aplicar una capa de relleno Frbg
tal soSre un lado de la capa de relleno por inmersidn, aplicar i
una capa de aglutinante sobfe la capa de relleno Frontal,'empo—
trar una capa de grano abrasivo en la capa deg aglutinanta; y
aplicar una capa de aprasto sobre'lé capa de grano abrasivo,
128,- Procedimiento segln cualquiera de lac rei-
vindicaciones 9, 10 § 11, caracterizado porgue se aplica upa ca
pa prévia de apresto sntres Hichas capas F:oﬁtales de relléng y
de aglutinante. ' S
133,- Procedimiento segln cualguisra de las rei-
vindicaciones 9, 10, 11 4 12, car;cterizado porque el producto

abrasivo revestido se somete a acabado para formar una banda

sin fin. .




4G.

148,- Procedimiesnto para la obtencién de material

‘de soporte de tela que-contiens poliéster tejidb, tal y como

queda sustancialments descritc en -la presente Memoria. _
_ Esta’Meﬁoria consta de 46 hojas escritas a méduié
na por una sola cara, L ' '
| - ' Madrid
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