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Beschreibung

Die Erfindung betrifft die Verwendung von blas-
disentexturierten Garnen aus Polyesterfilamen-
ten bei der Herstellung von Schleifmitteln auf
Unteriage.

Schieifmittel auf Unterlage ist der in der Schleif-
mittelindustrie gebrauchliche Sammelbegriff far
die zahlreichen Produkte, die aus einer mit
Schieifkorn belegten flexiblen Unterlage beste-
hen. Er entspricht der im englischen Sprachraum
verwendeten Bezeichnung « coated abrasives ».

Schleifmittel auf Unterlage, wobei die Unterlage
unter der Verwendung von Polyestergarnen her-
gestellt worden ist, sind bereits seit langem be-
kannt. So werden in der kanadischen Patent-
schrift Nr. 676 601 Schieifmittel auf Unterlage be-
" schrieben, bei dem die Unterlage aus einem
Gewebe besteht. Das Gewebe kann aus Garnen
aus den verschiedensten Polymeren bestehen. So
werden neben Polypropylen und Polyéthylen
auch Polyester genannt. Wenn auch die Gewebe,
wie in dieser kanadischen Patentschrift erwahnt,
aus Filamentgarnen hergestellt werden kdnnen,
so werden doch Polyesterstapelfaser fiir den
Aufbau der Garne bevorzugt, da derartige Gewebe
besser in der Lage sind, geniigend Schieifkorn
aufzunehmen und fir die ausreichende Haftung
desselben in der Unterlage zu sorgen. Bei der
Verwendung von Garnen aus glatten Polyeste-
rendlosfaden erhdlt man zwar verhéltnismaBig
gleichformige Unterlagen, doch 148t die Haftung
der Korner in der Unterlage zu wiinschen {brig.
Man hat sich deshalb bemiiht, durch Veranderung
der Struktur von Filamentgarnen diesen einen
mehr fasergarnartigen Charakter zu verleihen,
um die Vorteile, welche die Endlosgarne bei der
Herstellung von Unterlagen mit sich bringen, mit
den Vorteilen zu kombinieren, welche Garne aus
Stapelfasern besitzen.

So werden in der DE-PS-3 218 441 verschiedene
Arten von Filamentgarnen erwahnt, die fir die
Hersteliung eines Tragergewebes dienen kdnnen,
das als Unterlage dient. Die Garne kénnen aus
Filamenten bestehen, die einen profilierten, z. B.
dreieckigen Querschnitt besitzen, auch ist die
Rede von Fasern, die seitliche Fortsatze als Ab-
standhaiter aufweisen, ohine daB nédher erldutert
wird, wie diese seitlichen Fortsatze ausgestaltet
sein sollen. Es ist ferner die Rede von gekrausel-
ten Polyesterfilamentgarnen, ohne daB ndhere
Verfahrensbedingungen angegeben werden, wie
die Krauselung durchzufiihren ist. In Beispiel 1
wird ganz allgemein von einem HeiBluftverfahren
gesprochen, ohne da3 ndhere Angaben gemacht
werden.

In Beispiel 5 dieser Patentschrift wird in einem
Vergleichsbeispiel nachgewiesen, daB falschdrall-
texturierte Garne fiir die Hersteliung von Unterla-
gen Nachteile aufweisen, weil zahlreiche mit Im-
pragniermasse verfestigte Schlingen aus der
Oberflache herausragen, so daB wie Gblich herge-
stelite Schleifmittel nach wenigen Minuten
Schieifzeit die Bindemittelkornschicht verlieren.
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Es besteht deshaib noch ein Bedlrfnis lber
texturierte Polyesterfilamentgarne zu verfigen,
die sich in vorteilhafter Weise bei der Herstellung
von Schleifmitteln auf Unterlage verwenden las-
sen, so daB es moéglich ist, zu Schleifmitteln zu
gelangen, die eine gleichméaBige und saubere
Oberflache besitzen und eine lange Arbeitsdauer
aufweisen, die wahrend des Schleifens nicht
schnell ihre Bindemitteikornschicht verlieren, die
dariiber hinaus auch im Bereich der feinen Kérner
eine hohe Haftung zwischen Unterlage und
Schileifkorn besitzen und bei denen die Unterlage
eine gute Aufnahmefahigkeit fir das Bindemittel
besitzt.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, durch
Verwendung von besonders geeigneten texturier-
ten Polyesterfilamentgarnen die Herstellung von
Schileifmitteln auf Unterlage zu ermdglichen, die
die erwahnten Nachteile nicht besitzen, sich hin-
gegen durch die obenstehend aufgezahlten Vor-
teile auszeichnen.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Verwen-
dung von texturierten Polyesterfilamentgarnen
bei der Herstellung von Schleifmittein auf Unterla-
ge, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die Garne
blasdiisentexturiert und. thermisch stabilisiert
sind und Schlingen und Bogen besitzen, von
denen mindestens ein Teil frei herausragende
Schilingen und Bdgen sind. Vorzugsweise weisen
die verwendeten Garne zwischen 10 und 80 frei
herausragende Schlingen und Bégen pro laufen-
de cm Garn auf. Die Schlingen und Bégen kénnen
unter Bildung frei herausragender Faserenden
teilweise gedffnet sein. Der HeiBluftschrumpf der
Garne betragt vorzugsweise hochstens 6 %, ins-
besondere hochstens 2 %. Der Kochschrumpf
der Filamentgarne ist vorzugsweise hochstens
0,5 bis 4 %.

In einer besonders vorteilhaften Ausflihrungs-
form der erfindungsgemaBen Verwendung kom-
men Garne zum Einsatz, die vor der Blasdisentex-
turierung einer Falschdralitexturierung mit niedri-
ger Tourenzahl unterworfen worden sind und die
nach dem Falschdralltexturieren kalt verblasen
und heiB fixiert worden sind. Derartige Garne
weisen zweckmaBiger Weise einen Gesamttiter
von 100 bis 1 200 dtex auf und sind einer Falsch-
dralltexturierung mit 1200 bis 1800 Tou-
ren/Minute unterzogen worden und wahrend der
Falschdraiitexturierung einer Fixierung im Tem-
peraturbereich von 180 bis 225°C ausgesetzt
worden. Solche Garne kdnnen vorteilhafter Weise
zum Aufbau des als Unterlage dienenden Flachen-
gebildes ungedreht oder mit einem Schutzdrall
von 80 bis 400 Drehungen/Meter eingesetzt wer-
den.

In einer weiteren besonders vorteithaften Aus-
fihrungsform der Erfindung kommen Garne zur
Verwendung, die dadurch gekennzeichnet sind,
daB die blasdusentexturierien Garne vor dem
Stabilisieren Gber eine oder mehrere in Fadenlauf
hintereinander drehbar gelagerten Rollen in zu-
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mindestens einer Windung gefihrt werden, so
daB das den Rollen zugeflihrte Fadenbiindel das
von den Rollen ablaufende Fadenbiinde! zumin-
dest in seinem Randbereich Gberdeckt und dabei
die Uber den Fadenlauf herausragenden Schiin-
gen und Bogen des ablaufenden Fadenblndeis
auf der Rolle festklemmt, wobei sich frei herausra-
gende Faserenden bilden. Die hintereinander
drehbar gelagerten Rolien kdnnen rauhe Oberfla-
chen aufweisen.

Sehr geeignet fiir die Schieifmittel sind im
Rahmen der Erfindung gewebte Unterlagen. Vor-
teilhaft ist es auch, wenn die Unterlage eine
Polware, insbesondere eine nahgewirkte Polware
ist.

Sehr zweckmaBig ist es, wenn der Einzeltiter
des Filaments etwa 0,5 bis 2,5 dtex betragt. Die
erfindungsgemaB verwendeten Garne kénnen Fi-
lamentmischungen verschiedenen Titers oder un-
terschiedlicher Querschnitte enthalten.

Blasdiisentexturierte Garne aus Polyesterfila-
menten, wie sie im Rahmen der Erfindung zum
Einsatz gelangen, werden durch Texturieren mit-
tels einer nach dem Luftstrahiprinzip arbeitenden
Texturierdise hergestelit.

Vorrichtungen, mit welchen derartige blasdi-
sentexturierte Garne hergestellt werden kdnnen,
sind z. B. in der Zeitschrift Chemiefasern/Textil-
Industrie, Oktober 1975, Seiten 929 ff. beschrie-
ben.

Bevorzugt werden im Rahmen der Erfindung
blasdiisentexturierte Garne aus Polyesterfilamen-
ten verwendet, welche nach dem in der DE-OS-
27 49 867 beschriebenen Verfahren texturiert wor-
den sind. Auf die Offenbarung in dieser Offenle-
gungsschrift wird sich hier ausdricklich bezogen.
Bei diesem Verfahren, das zum Herstellen eines
gekrauselten Garns aus muitifilen Endlosfasern
dient, bei dem das Garn zwischen einem ersten
und einem zweiten jeweils angetriebenen Liefer-
werk durch eine nach dem Luftstrahlprinzip arbei-
tenden Texturierdiise gefihrt wird, wobei die
Umfangsgeschwindigkeit V, des zweiten Liefer-
werks geringer als die Umfangsgeschwindigkeit
V, des ersten Lieferwérks und bei dem das Garn
nach der Texturierung und einer Warmebehand-
lung aufgewickelt wird, wird das Garn unmittelbar
nach dem Verlassen der Texturierzone in einer
Stabilisierzone einem nicht zu elastischen oder
plastischen Verformungen flihrenden wé&rme-
freien Verzug unterworfen und das Garn unmittel-
bar im AnschiuB an die Stabilisierzone einer
Fixierzone mit einer Schrumpf- und Wéarmebe-
handiung bis 245 °C bei einer Umfangsgeschwin-
digkeit des Ausgangslieferwerks der Fixierzone
von V,<V, zugeflihrt und das Garn mit einer
vorbestimmten Fadenspannung und einer Auf-
wickelgeschwindigkeit Vs < V; zu einer Spule
aufgewickelt.

Die nach dem in der DE-OS-27 49 867 beschrie-
benen Verfahren bilasdiisentexturierten Garne
weisen Schlingen und Bdgen auf, welche zum
Teil (ber die Fadenperipherie herausragen. An
sich konnen derartige Garne, sofern sie in geei-
gneter Weise stabilisiert werden, gemaB der Erfin-
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dung verwendet werden. Um sie jedoch beson-
ders geeignet im Rahmen der Erfindung zu ma-
chen, werden diese bilasdlisentexturierten Faden
vorzugsweise (iber eine oder mehrere im Faden-
lauf hintereinander gelagerte drehbare Rollen
zumindestens in einer Windung gefiihrt. Dabei
mufBl das zugefiihrte Fadenbiindel, das von den

‘Rollen abiaufende Bindel zumindestens in sei-

nem Randbereich decken und dabei die iiber den
Fadenkern herausragenden Schiingen und Bdgen
des ablaufenden Fadenbtindels auf der Rolle
festklemmen ; dabei wird ein Teil der Schlingen
und Bogen, die festgeklemmt werden, gedfinet,
d. h. zerrissen.

Die derart behandelten Garne werden anschlie-
Bend einer thermischen Stabilisierung unterzo-
gen.

Zur thermischen Stabilisierung kénnen bei-
spielsweise Behandlungen in Trockenluft, z. B.
bei Temperaturen von 180 bis 220 °C dienen. Es
ist auch moglich, eine Stabilisierung z. B. in
Sattdampf vorzunehmen.

Eine entsprechende thermische Stabilisierung,
wie sie im vorhergehenden Absatz angegeben
wird, kann auch bei blasdiisentexturierten Garnen
angewandt werden, welche nicht gemaB der DE-
08-27 49 867 behandeit worden sind.

Ein Verfahren zum teilweisen ZerreiBen von
Schiingen und Bogen, bei dem die Polyesterfila-
mentfaden in der eben beschriebenen Weise lber
Rolien gefithrt werden, wird in der DE-OS-
3210784 beschrieben. Auf die Offenbarung in
dieser Offenlegungsschrift wird sich hier aus-
dricklich bezogen. :

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form werden die Polyesterfilamentgarne vor der
Blasdlisentexturierung einer Faischdralitexturie-
rung mit niedriger Tourenzahl unterworfen. Dabei
bedeutet niedrige Tourenzahl eine Tourenzahi,
die unter der Tourenzahl liegt, wie sie Ublicher-
weise beim Faischdralitexturieren angewandt
wird. Die zweckmaBigste Tourenzahl hangt vom
Gesamttiter des zu behandeinden Garns ab. Fur
Gesamttiter von 100 bis 1200 dtex sind Touren
von 1200 bis 1800 bevorzugt. in der Fixierzone
beim Falschdralltexturieren wird in dieser Ausfuh-
rungsiorm vorzugsweise eine Temperatur von
180 bis 225 °C eingehalten.

Die derart falschdralltexturierten Garne werden
sodann kalt verblasen und anschlieBend in einer
Weise fixiert, wie es bereits oben erwahnt worden
ist.

Unter Unterlage im Sinne der Erfindung sind
Flachengebilde wie Vliese, Gewebe, Gewirke
u.dgl. zu verstehen, die mit biichen Schieifkér-
nern unter Verwendung entsprechender Kle-
beund gegebenenfalis weiterer Ublicher Zusatz-
mittel belegt bzw. beaufschiagt werden konnen.
Die Unterlagen kdnnen als Bahnen, Bander, Mat-
ten u.dgl. aufgemacht sein. Sie kbnnen aber auch
aus einem speziell konfektionierten Flachengebil-
de, z. B. einer Scheibe o.dgl. bestehen.

Bei der Verwendung der Garne in Geweben flr
die Unterlage bei der Herstellung von Schleifmit-
teln kdénnen Garne gleicher bzw. unterschied-
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licher Titer in Kette und SchuB eingesetzt werden.
Grundsatziich kénnen die Gewebe in den Gbli-
chen Bindungen aufgebaut sein. Das Gewicht der
Gewebe kann z. B. 150 bis 500 g/m? betragen.

Es ist méglich, daB die Unterlage aus einem
einzigen textilen Flachengebilde besteht, z. B.
einem Gewebe. Man kann jedoch auch zwei oder
mehrere Arten von Flachengebilden, z. B. Vliese
und Gewebe miteinander verbinden.

In einer vorteithaften Ausfiihrungsform der Er-
findung kommen die Garne zur Verwendung in
Unterlagen in Form einer Polware. Unter Poiware
ist ganz allgemein ein textiles Flachengebilde zu
verstehen, bei dem die Garne auf Grund ihrer
Verarbeitung Erhebungen aufweisen, wie es z. B.
bei getuftetem Material der Fall ist. Diese Pole
kénnen geschlossen oder gedffnet sein.

Geeignete Aufmachungen von Polartikein, wel-
che als Unterlage bei der Herstellung von Schieif-
mitteln eingesetzt werden kénnen und in denen
die Garne erfindungsgemaf3 verwendet werden
kénnen, werden beispielsweise in dem deutschen
Gebrauchsmuster, Rollennummer 82 37 962 1 auf
Seite 4 erwadhnt. Auf die Offenbarung in dieser
deutschen Gebrauchsmusterschrift wird sich hier
ausdricklich bezogen. .

Sehr geeignet sind nahgewirkte Unterlagen
bzw. Unterlagen mit entsprechendem SchuBein-
trag. Erwahnt seien hier noch ausdriicklich Mati-
mo-, Malipol- und Maliwatt-Ware.

Die Unterlagen zeichnen sich durch eine glatte
Oberflache aus, was sich auch bei den fertigen
Schieifmittein besonders giinstig in Form von
ebenen Oberflachen bemerkbar macht, so daB
die Schleifmittel wahrend des Gebrauchs eine
lange Laufdauer besitzen und nicht die Nachteile
aufweisen, die eingangs geschildert worden sind.

Durch die erfindungsgeméBe Verwendung wer-
den einerseits die Vorteile erreicht, die man sonst
im allgemeinen mit Fasergarnen, d. h. mit Garnen
aus Stapelfasern erzielt, andererseits werden eine
Reihe von Vorteilen, weiche nur mit Filamentgar-
nen erhalten werden, ebenfalls erreicht. Durch
die besondere Struktur der Garne ist die Unterla-
ge sehr aufnahmefahig fir das Bindemittel, so
daB das Bindemittel auch in das Innere der
Unterlage eindringen kann und so eine gute
Haftung von Korn an der Unterlage gegeben ist.
Die Unterlagen weisen die erforderlichen mecha-
nischen Eigenschaften auf, insbesondere Festig-
keit, WeiterreiBfestigkeit, niedrige Bezugsdeh-
nung, speziell bei Geweben.

Besondere Vorteile werden im Hinblick auf
Sauberkeit und Oberflachenhaftung im Feinkorn-
bereich erzeilt. Somit sind Schieifmittel fiir die
verschiedenen Einsatzgebiete zugénglich.

Die Schieifmittel, welche durch die erfindungs-
gemaBe Verwendung von Garnen zuganglich
sind, lassen sich sowohl beim NaB- als auch beim
Trockenschleifen einsetzen.

Patentanspriiche

1. Verwendung von texturierten Polyesterfila-
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mentgarnen bei der Hersteliung von Schieifmit-
teln auf Unterlage, dadurch gekennzeichnet, daf
die Garne blasdiisentexturiert und thermisch sta-
bilisiert sind und Schlingen und Bdgen besitzen,
von denen mindestens ein Teil frei herausragende
Schlingen und Bogen sind.

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das verwendete Garn zwischen
10 und 80 frei herausragende Schiingen und
Bogen pro laufende cm Garn aufweist.

3. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlingen
und Bogen unter Bildung frei herausragender
Faserenden teilweise gedffnet sind.

4. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der HeiBluft-
schrumpf der Garne héchstens 6 % betragt.

5. Verwendung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der HeiBluftschrumpf héch-
stens 2 % betrégt.

6. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, da der Koch-
schrumpt der Filamentgarne hdchstens 0,5 bis
4 % betragt.

7. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Garne vor der Blasdiisen-
texturierung einer Faischdralltexturierung mit nie-
driger Tourenzahl unterworfen worden sind und
die Polyesterfilamente nach dem Falschdralltextu-
rieren kalt verblasen und hei8 fixiert worden sind.

8. Verwendung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Garne einen Gesamttiter
von 100 bis 1200 dtex aufweisen und einer
Falschdralitexturierung mit 1 200 bis 1 800 Tou-
ren/Minute unterzogen und wéihrend der Falsch-
drailtexturierung einer Fixierung im Temperatur-
bereich von 180 bis 225°C ausgesetzt worden
sind.

9. Verwendung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Garne zum Aufbau des als
Unterlage dienenden Flachengebildes ungedreht
eingesetzt werden.

10. Verwendung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Garne zum Aufbau des als
Unterlage dienenden Flachengebildes mit einem
Schutzdrall von 50 bis 400 Drehungen/Meter ver-
sehen worden sind.

11. Verfahren zur Herstellung von Schleifmit-
teln auf Unterlage aus texturierten Polyesterfila-
mentgarnen, wobei die Garne blasdlisentexturiert
und thermisch stabilisiert sind und Schilingen und
Bégen besitzen, von denen mindestens ein Teil
frei herausragende Schlingen und Bégen sind,
dadurch gekennzeichnet, daB man die blasdisen-
texturierten Garne vor dem Stabilisieren (iber
eine oder mehrere in Fadenlauf hintereinander
drehbar gelagerten Rollen in zumindestens einer
Windung fiihrt, so daB das den Rolien zugefiihrte
Fadenbiindel das von den Rolien ablaufende
Fadenbindel zumindest in seinem Randbereich
Uberdeckt und dabei die liber den Fadeniauf
herausragenden Schlingen und Bbgen des ablau-
fenden Fadenbiindels auf der Rolle festkiemmt,
wobei sich frei herausragende Faserenden bilden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB man die blasdisentexturierten
Garne vor dem Stabilisieren lUber eine oder meh-
rere in Fadenlauf hintereinander drehbar gelager-
te Rollen mit rauhen Oberflachen in zumindestens
einer Windung fihrt.

13. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage
geweit ist.

14. Verwendung nach einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage
eine Poiware ist.

15. Verwendung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Unterlage nahgewirkt
ist.

Claims

1. Use of texturised polyester filament yarns in
the manufacture of abrasives on a support,
characterised in that the yarns are texturised by
means of blast nozzies and thermally stabilised
and have loops and arcs at least some of whlch
are freely projecting loops and arcs.

2. Use according to claim 1, characterised in
that the yarn used has from 10 to 80 freely
projecting loops and arcs per running cm of yarn.

3. Use according to one of the claims 1 to 2,
characterised in that the loops and arcs are partly
open so that they have freely projecting fibre
ends.

4. Use according to one of the claims 1 to 3,
characterised in that the hot air shrinkage of the
yarns is at most 6 %.

5. Use according to claim 4, characterised in
that the hot air shrinkage is at most 2 %.

6. Use according to one of the claims 1 to 5,
characterised in that the boiling shrinkage of the
filament yarns is at most 0.5 to 4 %.

7. Use according to claim 1, characterised in
that the yarns have been subjected to false twist

" texturising at a low speed of revolution before
having been texturised by means of blast nozzles
and the polyester filaments have been blown coid
and fixed hot after the false twist texturising.

8. Use according to claim 7, characterised in
that the yarns have a total denier of from 100 to
1200 dtex and have been subjected to a false
twist texturising at 1 200 to 1 800 revs. per minute
and have been exposed to fixing in a temperature
range of from 180 to 225 °C during the false twist
texturising.

9. Use according to claim 8, characterised in
that the yarns are used without twist for building
up the sheet used as support.

10. Use according to claim 8, characterised in
that the yarns have been given a protective twist
of from 50 to 400 turns per metre for building up
the sheet used as support.

11. Process for the production of abrasives on
supports of texturised polyester filament yarns, in
which the yarns are texturised by means of blast
nozzles and thermally stabilised and have loops
and arcs, at least some of which are freely
projecting loops and arcs, characterised in that
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the yarns which have been texturised by means of
blast nozzles are passed in at least one turn over
one or more rollers rotatably mounted one behind
the other in the path of the threads so that the
thread bundie delivered to the rollers covers the
thread bundie leaving the rollers at least in the
region of its edges and the loops and arcs
projecting over the path of the threads from the
bundle leaving the rollers are clamped fast on the
rollers to form freely projecting fibre ends.

12. Process according to claim 11, character-
ised in that the yarns which have been texturised
by means of blast nozzles are passed in at least
one turn over one or more rollers with rough
surfaces which are rotatably mounted one behind
the other in the path of travel of the threads.

13. Use according to one of the claims 1 to 9,
characterised in that the support is woven.

14. Use according to one of the threads 1 to 9,
characterised in that the support is a pile fabric.

15. Use according to claim 14, characterised
in that the support is stitch knitted.

Revendications

1. Utilisation de filés texturés de filaments de
polyester pour la fabrication de produits abrasifs
sur des supports, caractérisée en ce que les filés
sont texturés par tuyére de soufflage et stabilisés
thermiquement et possédent des boucles et des
courbures dont au moins une partie sont des
boucles et courbures faisant saillie librement.

2. Utilisation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le filé utilisé posséde entre 10 et
80 boucles et courbures faisant saillie librement
par centimétre courant de filé.

3. Utilisation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 et 2, caractérisée en ce que les
boucles et courbures sont ouvertes partiellement
avec formation d'extrémités de fibres faisant sail-
lie librement.

4. Utilisation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que le rétrécis-
sement par air chaud des filés correspond au
maximum & 6 %.

5. Utilisation selon la revendication 4, caracté-
risée en ce que le rétrécissement par air chaud
des filés correspond au maximum a 2 %.

6. Utilisation selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisée en ce que le rétrécis-
sement par ébullition des filés de filaments corres-
pond au maximum a 0,5 & 4 %.

7. Utilisation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les filés ont été soumis avant la
texturation par tuyére de soufflage a une textura-
tion par fausse torsion avec une faible vitesse de
rotation et qu’'aprés la texturation par fausse de
torsion, les filaments de polyester ont subi un
soufflage d’entremélement a froid et une fixation
a chaud.

8. Utilisation selon la revendication 7, caracté-
risée en ce que les filés possédent un titre total de
100 a 1 200 dtex et ont été soumis a une textura-
tion par fausse torsion a une vitesse de 1200 a
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1 800 tours/minute et ont subi pendant la textura-
tion par fausse torsion une fixation dans la plage
de températures de 180 a 225 °C,

9. Utilisation selon la revendication 8, caracté-
risée en ce que, pour la formation de la structure
plate servant de support, les filés sont utilisés
sans torsion.

10. Utilisation selon la revendication 8, carac-
térisée en ce que, pour la formation de la structure
plate servant de support, les fiiés ont été pourvus
d'une torsion de protection de 50 & 400 tor-
sions/meétre.

11. Procédé pour la fabrication de produits
abrasifs sur des supports en filés texturés de
filaments de polyester, ies filés étant texturés par
tuyére de soufflage et stabilisés thermiquement et
possédant des boucles et des courbures dont au
moins une partie sont des boucies et courbures
faisant saillie librement, caractérisé en ce que les
files texturés par tuyére de soufflage passent,
avant la stabilisation, en au moins une spire sur
un ou plusieurs rouleaux montés rotatifs I'un
derriére I'autre dans le sens de déplacement du
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fil, de sorte que le faisceau de fils améne aux
rouleaux recouvre le faisceau de fils quittant les
rouleaux au moins dans sa zone de bord et
bioque sur le rouleau les boucles et courbures
faisant saillie du faisceau de fils quittant le rou-
leau, ce qui forme les extrémités de fibres faisant
saillie librement. :

12. Procédé selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que les filés texturés par tuyére de
soufflage passent, avant la stabilisation, en au
moins ‘une spire sur un ou plusieurs rouleaux
montés rotatifs I'un derriére I'autre dans le sens
de déplacement du fil et ayant des surfaces
rugueuses.

13. Utilisation selon l'une quelconque des
revendications 1 & 9, caractérisée en ce que le
support est tissé.

14. Utilisation selon ['une quelconque des
revendications 1 a 9, caractérisée en ce que le
support ést un article a poils.

15. Utilisation selon la revendication 14, carac-
térisée en ce que le support est cousu-tricoté.
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