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DESCRIPCION

Dispositivo para la fabricacién de rollos Jumbo
para la produccién de materiales abrasivos.

La invencién se refiere a un procedimiento para la
fabricacion de rollos Jumbo en la producciéon de ma-
teriales abrasivos sobre substrato.

En esta produccién se provee una cinta sin fin de
material de soporte de forma continua en varias eta-
pas del procedimiento conectadas unas detras de otras
con un agente aglutinante basico, con material abrasi-
vo y con al menos un agente aglutinante de cubierta.
Después de la aplicacion respectiva de las capas de
aglutinantes se lleva a cabo un secado o bien un en-
durecimiento del aglutinante duroplastico. Al término
del proceso de fabricacidn, se arrolla la cinta abrasi-
va libre de adhesivo recubierta, secada y preendureci-
da sobre un dispositivo de arrollamiento para formar,
por decirlo asi, un rollo Jumbo (ver Gardziella, Pila-
to, Knop; Phenolic Resins, 2* edicién (2000), Sprinter
Verlag, pagina 345).

Para en endurecimiento del aglutinante duroplas-
tico se introduce el rollo Jumbo en un horno y se ca-
lienta en €l a una temperatura por encima de la tempe-
ratura de endurecimiento del aglutinante duroplastico,
en general, cuando se utilizan resinas fenélicas como
aglutinante, a una temperatura > 130°C.

La cinta abrasiva es calentada, en efecto, en el cur-
do de su fabricacion, especialmente durante el preen-
durecimiento del aglutinante en el llamado horno de
ligazén de la cubierta, ya a una temperatura elevada,
pero esta energia térmica se pierde en gran medida
en el camino desde el horno de ligazén de la cubier-
ta hacia el dispositivo de arrollamiento a través de los
cilindros de frenado y de guia asi como en el camino
a través del aire frio de la nave. Debe conducirse de
nuevo al horno de endurecimiento del rollo Jumbo.

De acuerdo con el tamafio del rollo Jumbo y es-
pecialmente en el caso de altas diferencias entre la
temperatura de la cinta abrasiva a la salida del horno
de ligazén de la cubierta y en el dispositivo de arro-
Ilamiento, se producen en el horno fuertes diferencias
de la temperatura en el rollo Jumbo. Asi, por ejemplo,
los cantos y las capas exteriores se calientan de for-
ma inmediata, mientras que el nicleo del rollo Jum-
bo se calienta s6lo muy lentamente. De esta manera
no sélo se produce un endurecimiento inhomogéneo
del aglutinante duropldstico, sino que en el caso de
ligazones azules de la cubierta, se produce una deco-
loracién muy diferente de la superficie. A través de
la carga de la temperatura se decoloran las partes de
la cinta abrasiva, que se han calentado y recalenta-
do muy rapidamente, con lentitud pasando de verde a
marrdn, mientras que el niicleo interior mds frio del
rollo Jumbo permanece bien azul. Para reducir al mi-
nimo al menos este problema, se calientan los rollos
Jumbo a una velocidad extremadamente lenta, lo que
conduce a altos costes de energia, por una parte y a
una mala productividad, por otra parte.

El documento EP 0 552 898 A2 describe un proce-
dimiento convencional para la fabricacién de medios
abrasivos. Sobre el material de soporte se acopla una
resina basica (make coat), que se endurece ya antes
y después de la aplicacién del material abrasivo. A
continuacidn, se lleva a cabo la aplicacion de la se-
gunda capa de adhesién (size coat), que se endurece
completamente después de un eventual endurecimien-
to previo. Después del endurecimiento completo de la
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segunda capa de adhesion, se arrolla el medio abrasi-
vo acabado sobre un rodillo Jumbo.

El documento US 3.020.139 describe la fabrica-
cién de un producto abrasivo, en el que sobre un so-
porte especial se aplican diferentes capas. El endure-
cimiento se lleva a cabo exclusivamente en el horno
Jumbo.

El documento DE-OS 21 46 369 describe un pro-
cedimiento para la fabricacién de figuras flexibles de
material abrasivo (bandas, cintas, rollos), en los que
se impulsa al menos una capa de adhesién durante
el secado o durante el endurecimiento con vapor de
agua. Se publica la posibilidad de que después de la
aplicacién de la segunda capa de adhesion, ésta sea se-
cada en el estado plano. La resina se puede endurecer
entonces sobre el rollo, por ejemplo a temperaturas
elevadas.

El documento US 4.183.647 describe la fabrica-
cién de un producto abrasivo, en el que sobre textiles
especiales se aplican capas especiales. No se propor-
cionan datos sobre el endurecimiento.

La invencién se basa en el cometido de preparar
un procedimiento, con el que se pueden fabricar rollos
Jumbo durante la produccién de medios abrasivos so-
bre substrato, de manera que se posibilita un calenta-
miento rdpido y uniforme del rollo Jumbo en el horno
y de esta manera se evitan los problemas mencionados
anteriormente del endurecimiento irregular del medio
abrasivo.

La solucién del cometido se lleva a cabo a través
de un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
nesla7.

El procedimiento consiste en que se conecta o se
afiade directamente delante del dispositivo de arrolla-
miento para la cinta abrasiva preendurecida un dispo-
sitivo calefactor, con el que se calienta la cinta abra-
siva en toda su anchura a una temperatura uniforme.
De una manera mas conveniente, esta temperatura es-
td con preferencia en o ligeramente por debajo de la
temperatura deseada de endurecimiento del aglutinan-
te duropldstico.

Esta solucién del cometido de acuerdo con la in-
vencion a través de un procedimiento en el que se co-
necta o se afiade un dispositivo calefactor adicional
directamente delante del dispositivo de arrollamien-
to, tiene la ventaja adicional de que es posible el re-
equipamiento de una instalacién ya existente, sin que
deben realizarse grandes modificaciones de construc-
cién en la misma.

Como dispositivo calefactor se pueden emplear to-
dos los dispositivos, que proporcionan una densidad
de energia lo mds alta y controlable posible, con el fin
de aplicar el calentamiento de la cinta abrasiva en el
tiempo mads corto posible y con una longitud de re-
corrido lo mds corta posible. Tales dispositivos cale-
factores son, por ejemplo, radiadores, especialmente
radiadores térmicos o radiadores de infrarrojos, que
estdn alineados de tal forma que la cinta abrasiva es
irradiada de una manera uniforme o bien poco antes
de alcanzar el dispositivo de arrollamiento o en cada
caso sobre la trayectoria exterior sobre el dispositivo
de arrollamiento en una seccién determinada sobre to-
da su anchura.

Pero de acuerdo con la invencién, como disposi-
tivos calefactores se pueden emplear también un hor-
no, especialmente un horno de circulacién de aire, o
un dispositivo calefactor de ondas cortas o microon-
das, a través del cual avanza la cinta abrasiva. Ade-
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mads, también se pueden emplear cilindros calientes,
conectados delante del dispositivo de arrollamiento o
cintas transportadoras calientes, sobre las que se con-
duce la cinta abrasiva, como dispositivos calefactores
correspondientes de la invencion.

La cinta abrasiva conducida en el dispositivo ca-
lefactor en toda su anchura a la temperatura deseada
es arrollada inmediatamente después sobre el disposi-
tivo de arrollamiento para formar un rollo Jumbo. El
rollo Jumbo obtenido de esta manera tiene una tempe-
ratura unitaria, que estd de una manera preferida en o
ligeramente por debajo de la temperatura de endureci-
miento del aglutinante termopldstico. Se introduce in-
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mediatamente después en el horno y se calienta a una
temperatura por encima de la temperatura de endure-
cimiento del aglutinante duroplastico. Debido al ca-
lentamiento previo realizado de la cinta abrasiva, para
el calentamiento adicional del rollo Jumbo solamente
es necesaria todavia una alimentacion de energia rela-
tivamente reducida. El calentamiento se lleva a cabo
de esta manera con rapidez y posibilita un incremento
de la produccién. A pesar de todo, en el rollo Jumbo
solamente aparecen pequeiias diferencias de la tempe-
ratura, el endurecimiento del aglutinante duroplastico
se lleva a cabo de una manera uniforme y no aparecen
efectos de decoloracion no deseados.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de materiales
abrasivos sobre substrato en forma de rollo Jumbo,
que comprende al menos las siguientes etapas:

a) aplicacioén de un aglutinante bésico sobre
un material de soporte,

b) aplicacién del material abrasivo sobre el
aglutinante bésico,

c) aplicacién de un aglutinante de cubierta
endurecible con calor sobre el compuesto
seco o preendurecido de la etapa b) para la
produccion de la cinta adhesiva,

d) calentamiento de la cinta abrasiva en toda
su anchura a una temperatura unitaria in-
mediatamente antes o directamente en el
dispositivo de arrollamiento para la gene-
racion de rollos Jumbo,

e) generacion del rollo Jumbo a través del
arrollamiento de la cinta abrasiva calien-
te y preendurecida e inmediatamente des-
pués

f) endurecimiento del rollo Jumbo.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion
1, caracterizado porque el dispositivo calefactor es
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un radiador térmico, que irradia de una manera uni-
forme la cinta abrasiva antes de alcanzar el dispositivo
de arrollamiento en toda su anchura.

3. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el dispo-
sitivo calefactor es un radiador térmico, a través del
cual una seccion de la trayectoria exterior de la cinta
sobre el dispositivo de arrollamiento es irradiada en
cada caso en toda su anchura.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el dispo-
sitivo calefactor es un horno de circulacion de aire, a
través del cual avanza la cinta abrasiva.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el dispo-
sitivo calefactor es un dispositivo calefactor de ondas
cortas o microondas, a través del cual avanza la cinta
abrasiva.

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el dispo-
sitivo calefactor es un cilindro caliente, sobre el que
se conduce la cinta abrasiva.

7. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque la tem-
peratura de calentamiento se ajusta aproximadamente
o ligeramente por debajo de la temperatura de endure-
cimiento del aglutinante de cubierta endurecible con
calor.
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