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} P- '70.006 chn ném. 1
1 - Ia invencidn se refiere & un procedimiento pars
impreggar.fibras de armadura, tejides de armadura, velos
'o.simiiares, siendo revestidas las fibras con una resina.
. Para aumentar la resistencia mecanica Yy la ve-
5 'L' locided de disgregacion de discos abrasivos, especialﬁéh~
te de loas que encuentran empleo para el amolado manual,

se emplean para el srmado capas de insercidn de tejido,
, - .

——

por ejemplo a base de tejidos de fibres de vidrio. Sin ™~
embargo, los tejidos puros, no impregnados, se sdhieren
10 muy mal o no se adhieren en absoluto & la mesa de medio™ |
abrasivo, Por lo tanto, es necesario impregner el vejido |
con una resina antes de insertario en la mase de medio
sbrasive, En tal caso se llega a una unién de la 'masa

de medio abrasivo con las fibras del tejido de armadurs
15 en dos etapas, & saber poi uns, perte la unidén por encola-
do de la resina con la fibra, por ejemplo con una fibra
de vidrio, y en segundo término la unidén de la resins con
el aglutinante de 1la ﬁasa qbragiva. 81 la armadura.ha

de cumplir su misidén, no deben existir obviamente ningunas

2 zonas débiles en estas uniones.
Los requisitos son una transmisidén irreprocha-

ble de fuerzas desde la mase de medio abrasivo al tejido

.

de armadura en el disco ferminado, una suficiente resis-
" tencia en bruto del disco no endurecido, que presupone
25 una cierts pegajosidad de la resina y una cierta flexibi-
7 lidad del tejido no endurecido, especialménte en el caso
‘da discos abrasivos delgados. Como resinas de armadura
pueden encontrar empleo resinas fendlicas y resinas epo-

l
xidicas. Generalmente se emplean resinas fendlicas modi-

30 ficadag, dado que las resinas fenélicaslposeen.malas pro-
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(.piedades de adherencia a8l vidrio. FPor otra purte, los
fenoles tienen no obstante une buena resistencia a la tem
peraﬁura. Las resinas epoxidicas ¥ de acetal tienen vng
buen% adherencia & la fibra de vidrio, pero son cares y
86lo tienen mala estabilided frente a la temperaturs. Pa-
ra la seleceidn se llega por lo tanto generslmente a come
promisos, es decir a una combinacién de diferentes resi-
nas.

Segun los procedimientos conocidos el fejido
que ha de ser impregnado, o las fibras, son impregnados
con una solucidén de resina que tiene un contenido de re-~
gina de aproximadamente 70 %. La resina en exceso es ex—
primide entre rodillos. ILuego, el tojido de armadura es
secado a aproximadamapte 1402C durante aproximadamente 1
minuto en un horno de circulacién. Durante el secado el
conﬁeﬁido de disolvente es reducido desde aproximadamente
30 % hasta aproximedamente 5 %, referido a la resina.

Los inconvenientes del procedimiento conocido,
son los siguieﬁtes: si, por ejemplo, se evaporan 60‘kg '
por hora de alcohol como dismolvente mas habitual, esto re-.
quiere, manteniendo los 1imites de explosidn, por io menos

Iaproximadamente 3.000 m3 de aire caliente a aproximadamen~

te 15090. Tuego, debido & las diéposiciones relativas a
la proteccién del medio embiente, esta cantidad de aire
debe ser calentada ulteriormente, en otra instalacién de
combustion posterior,'a aproximademente 60090. Los cos-~
tos de las instalaciones necesariag, especialmente de las
instalaciones de combustidn posterior, son muy elevados,

y ademas de ello no es posible, nuevamente por razones de

proteccidn del medio ambiente, dejar salir desde la insta-
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- lacién sin enfriarlo, aire calentado a 7009C. i
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¥

Hesta ehora no se han screditado sistemss mds
pobres en disolventes o sfstemas de disolventes con ele-=
vado contenido de agus. : “f~;

Il grado de rendimiento de secado es pequeﬁé,.
dado que, debidoAal secado por aire caliente, se forma
primeramente junto a la superficie de reéina una-envol%ﬁF:
ra que impide la evaporacidn del disolvente. )

Tal como ya se ha mencionado, las resinas fend-
licas no se adhieren de manera especislmente buena & 1&" .
fibre de vidrio ¥y oiras impregnsciones son damaéiado ca;‘5
ras. Desde un punto de vista mersmente tedrico entraria*'
en comsiderseidn como disolvente agua (Hao); pero ‘ésta en
estado puro no es utilizable en la practica. Disolventes |
utilizables son, por ejemplo,alcoholes y acetona. Los in-
convenientes resultan de que los alcoholes y la acetons
son téxicos y combustibles y forman vapores con riesgo de
explosidn.

Generalmente se utilizen mezelas de disolventes.

En el caso del procedimiento conocido el proble—
me fundemental he, dé verse én que-deben gser eliminadas
grendes cantidades de disolventes. Por grandes cantida-
des de disolventes se enfiende una cantidad de aproxina-
damente 30 % de la masa de impregnacidén aplicada. |

Dgbido al peligro de explosidn existente en ca;
so contrario en la instalacidn, la proporcidn de los al-
coholes en el aire no debe rebasar un valor de gproximada~
mente 20 g/m3. Sin embargo, con eéta'proporcién el alco-
hol no es ya combustible, lo que hace necesaris una ing-

talacidn de combustidn posterior detrds de la imstalacidn
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- de impregnacidén propiamente dicha.

El procedimiento conforme e la invencidn resuel~
ve los’problemas seflalados, aplicando aproximadamente 5
hasta 50.% de la cantidad final deseada de resina sobrs
las fibras, siendo impregnadas las fibras en une resina
poco viseosa o0 en una solucion de resina poco viscosa,
despuds de lo cual se aplica 50 hasta 95 % de la resina
en forma{de polvo sobre las fibras impregnadus, tras lo
cual son calentadas las fibras, para logrer una fusidn o
sinterizacién de la envoltura de resina.

| Esta previsto ventajosamente utilizar para la
impregnacién de las fibras una solucidén de resina, en la
que, la cantidad de resine ascienda a 10 hasta 25 % de la
cantidad final deseada. , _

Otro ejemplo de realizacién de la invencidn pre-
vé aﬁiicar en varias capas la resina aplicada en forma de
polvo sobre las fibras, y en tal caso lasg capas pueden
congtar de resinas diferentes. Se logrgron buenos resul-
tados con el hecho de que la resina aplicada en solucidn
y la resina aplicada en forme de polvq'sean éiferéntes ro-
ginasg, | |

' Como polves pueden utilizarse también.resinas
de novolaca puras sin agentes endurecedores, por ejemplo
" hexemetilentetramina.,

Como liguidos o como solucién de resina para la
impregnacidn primaria entran en consideracidén conforme a
la invencidn: resinas fendlieas del tipo de resoles, resi-
nas epoxidicas, soluciones de resinas fenél}cas, de resi~
nas epoxidicas y de resinas de acetales.

De este modo resulta una mejor capacidad de al-
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- macenanmiento del tejido y un mejor comportamiento de des-

zacidn y pera la fijacidn de la envoltura de resina y no

Hoja ntm, 5

gaste &urante el proceso de amolado. Conforme g la inven-
Vciénipueden emplearse conjuntamente tanio resinés epc?i&
dieéé ¢omo también resinas fenélicas. Se ha manifestad§
como eépecialmente venﬁajoso el procedimiento del recu=
brimiento electrostético pare la aplicacidn de la résina;
en forma de polvo sobre las fibras impregnadas con'una‘sbé
lucion Ge resina. ‘ ‘

El calentamiento de las fibras y la fusidn, pro-
piamente la sinterizacidén de la envoliure de resina, se |
efectia ventajosamente por alta frecuencis.

La proporcidén de la cantidad y contenido de re-
sina de la impregnacidén previe liquida e las de la impreg-
nacidn principal en formﬁ de polvo (recubrimiento) es ele~
gida de tal memnera que sélo se aplica aproximadamente 5"
hasts 10 % de disolvente (referido a la impregnecion to-
tal) sobre el tejido de armadura.

El tratemiento térmico sirve para la homogenei-

'para el Qecado, evaporéndose no obgtante aprdximadamente
la'mitad del disolvente. _

' Ios 2 - 5 % de residuos de disolventes son nece-
sarios para conservar lg pegajosiéad de la resina.

‘ Bl proceso del tratamiento de las Fibras o del
tratamiento del fejido es tal como sigue: el tejido de ar-
madura, por ejemplo tejido de fibras de wvidrio, es impreg-
nado con una solucidn de reéina muy poco viscosa, tal co-
mo en los procedimientos conocidos. Sin embargo, la cah~
tided de resina aplicada =dlo asciende a aproximadamente

5 hasta 50 % de la cantidad final deseada. Por tanto es
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L. pogible emplear resinas especiales, incluso resinas mﬁy
caras.
Después de la impregnacion del tejido se apii-

can los restantes 50 hasta 95 % de las resinag de trata-

cubrimiento electrostatico.

Después de ello se efectia el calentamiento dcl
tejido hasta la fusidn o sinterizacidn de la envoltura de
resina por ejemplo a temperaturas de sproximadamente TO

hasta 1002C. Aqui es ventajoso el calentamiento por alta
to répido y homogéneo de la seccidn transversal.

pleada para la impregnacion del tejido es elegida de tal
meners que la cantidad remanente de disolvente correspon-
de aproximadamente a las porciones volétiles deseadas en
el producto f£inagl.

Las ventajas del procedimiento conforme a la

invencidn son las siguientes:

te y de la cantidad de gas de escape resultante, hasla

aproximadamente 5 hasta 10. %;

medura en los cuerpos abrasivos medlante impregnacidn de‘
varias capas (por ejemplo con.resinas epoxidica y fendli-~
ca); ‘

pueden ser empleados sistemas de disolventes
dificilmente voldtiles; de este modo es sumentada la ca-
pacidad de almacenamiento del teji&o impregnado.

ung posibilidad de afiadir al polvo de recubri~-

miento en forma de polvo, a saber por ejemple mediante re-

frecuencia, porque de este modo se efectia un calentamien-

Ia solucidn Jde resina gplicada primeramente, em-

ung intensa disminucidén del consumo de disolven-

un mejoramiento de la fijacién del tejido de ar-
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. miento immediatamente materiales de cargs activos paré
abfasivos, por ejemplo eriolita o sulfuros; '

menos cantidad de sire caliente -y por conzi-
gulente menor consumo de energla, :

‘la posibilidad de contentarse con una 1nstala—
cidn de combustidn posterior menor que en los procedimien-

tos hablfuales' ‘ | -
en el caso de adecuados sigtemas de dlsolventes
puede suprimirse perfectamente la instalacidn de combus~ ‘
tion posterior, lo gue lleva consigo une enorme reducciéﬁ,.
de qos%bs en la instalecidn total;
mejor grado de rendiﬁiento de secado y de calen%_;
taniento; _

menor espacio ocupado por la instalacidn.

En el procedimiento conforme a la invencidn se
llegéitambién a una mejor transmisién de calor que en los
procedimientos habituales. Sobre todo no se produce la
formacidn de una pelicula superficial o de burbujas‘en la
envoltura de resina, ‘

Otra ventaja de la invenecidn:

Para el'armado de discos abrasgivos se emplearan
véntajosamente tejidos de malla ancha con un tipo de Li~
gamento simétrico por ejemplo ligamento de tafetdn, o li-

" gamento Panemd, dadofque_otrcs tipos de tejidos (por ejem-
plo tejido de vuelta.de gasa) conducen ficilmente a la de-
formacion, especialmente de cuerpos sbrasivos delgados. -

Debido & la péqueﬁa resistencia al deslizemien~
to de los tejidos gsimétricos en estado no~chado, éstos
deben ser secados sobre bastidores tensores horizontales

muy largos y por consiguiente caros. En ta; caso, debi~
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- do a las gréndes cantidadesy de resina poco viascosa, s6
llega a un atascemiento de la envoltura de resina, de mo-
do qﬁe el lado inferior del tejido recibe una capa Guv I~
sinafegencialmente mas gruesa que el lado superior del te-
jido.

Egto no ocurre en el caso de la invenclén debi-
do & las menores cantidades de solucion liquida. Ademas

de ello, pueden emplearse bastidores tendedores cortos.,

Ejemplo de realizaciodn:

Tejido bruto Peso por unidad de superficie 450 g/m®
Tejido con ligemento Panemé

Porciones voldtiles deseadas 10 %

Porcidn de resina 31 %

Peso final ) 650 g

Impregnaclon prev1a.

Solucidén de resol 70 % en 15 % de alcohol metilico y en
15 % de agua
Aplicacion 49 g por eada m® de resina = solucidn al 70 %.

Impregnaclon prlnclnal

,Novolaca en molienda fina con 8 % de hexametxlentetramlna
como endurecedor 141 g dé novolace/m2.

' Una pérdida aproximada de disolvente de 10,5 g/n® corres-
ponde a 5 g de alcohol/m?, ' '

. Instalacidn: velocidad de trabajo 20 m/min con 1,5 m/an-
chura de trabajo.

Rendimiento: 1.800 m2/hora

- Cantidad de alcohol evaporada: 9,5 kg/hora

Pars ello son necesariog: 500 m3 de aire
Bl tejido es calentado a 902 por medio de alta

frecuencia.




16108

Hoja nGm. ’ 9

1 En el caso de una instalacidn convencional ung

impregnacidén de este tipo sdélo puedé conseguirse con una
-solucién &9770 % de resina, con 27 % de alcohol y 3 % de
agua. Ie cantidad evaporada de alcoholjes en tal caso. T0
&/n?, que corresponde a 125 kg/hora. ' |

’ Para ello son necesarios 6.300 m3 de aire, cuya

temperatura es de aproximadamente 1402C.
/
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que seam objeto de esta solicitud de Paven-
te de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son los que
s8e recogen en las reivindicaciones siguientes:

la,~ Procedimiento para impregnar fibras de er-
madura, tejidos de armadura, velos o similares, en que son
revestidas las fibras con una resina, que se caracteriza
porque se aplica 5 basta 50 % de la cantidad final deseada
de ia resina sobre las fibras, siendo impregpnadas las fi-
bras en una resina poco viscosa 0 en una solucidén de resi-
na poco viscosa, después de lo cual se aplica 50 hasta 95
% de la resina en forma de polvo sobre las fibras impreg-
nadas; después de lo cual son calentadas las fibras para
lograr una fusidn o sinterizacién de la envoltura de resi=
na.

o 2a,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12,

que se caracteriza porque.se utiliza una solucidn de resi-
na para la impregnacién de las fibras, en la qqé la canti~
dad de resina asciende a 10 hasta 25 % de la cantidad fi-

nal deseada.

38.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
18 y/o0 22, que se caracteriza porque como resina liquida
o como solucidn de resina se utiliza una resina fendlica
delhtipo de resol.

48,- Procedimiento segin las reivindicaciones
12 y/o 22, que se caracteriza porque como resina liguida

se utiliza una resina epoxidica.
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sinas epoxidicas y/o de resinas de acetales.

tHoja nim. L1

" 53,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
12 y/0 22, que se caracteriza porque como solucidn de resi+

fosms ) R . 7o s
na se utiliza una solucidén de resinas fendlicas y/o de re-

62.~ Procedimiento segiin una de las reivindica~
ciones 12 hasta 53, que se caracteriza porque la resina
aplicada en forma de polvo sobre las fibras es aplicéda en
varias cépasa
92,- Procedimiento segin la reivindicacién 6%,
que-se caracteriza porque son aplicadas capas a base de ¢ »
sinas diferentes. o
82,~ Procedimiento segin una de las reivindica-j
ciones 12 hasta 72, que se caracteriza porque en la solu-
cidén y en el caso de la resina aplicada en forma de polvo
son utilizadas resinas diferentes. | 7
i 92,~ DProcedimiento segin una de las reivindica-
ciones 12 hasta 82, que se caracteriza porque como polvo
son utilizadas resinas de novolaca puras sin agente endu-
recedor, preferentemente hexametilentetrémina.
102,~ Procedimiento segin una de lés reivindi-
caciones 18 hasta 92, que se caracteriza porque son utili-
za&as conjuntamente resinas epoxidicas y fendlicas.
' 118,- Proqedimiento'segﬁn una de las reivindi-
"caciones 12 hasta 10@} que se.caracteriza porque a la re-
sina en forma de polvo‘se afladen materiales de carga, pre-
ferentemente criolita o carburo de silicio.
 128,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1a,
gue se caracteriza porque ol calentamientol?e las fibrag
¥y la fusién o sinterizacidén de la envolbura de resina se

efectia mediante calentamiento por alta frecuencia.
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138,~ Procedimiento segln una de las reivindi-~
'caoionés 12 hasta 122, que se caracteriza porgue la resins
en fo?ma de polvo o los componentes en forma de polvo som
apli%a%os electrostiticamente,

l48,~ "PROCEDIMIENTO PARA’IMPREGNAR FIBRAS DE
ARMADURA, TEJIDOS DE ARMADURA, VELOS O SIMILARES”,

Tal y como se¢ ha descpito en la Memoria que an-
tecede y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a ma-

quina por una sola cara.

Medrid, 24 0C1.1978
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