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PATENTE DE INVENCION 

por 20 años

por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS ABRA 

SIVOS PARA ESMERILAR CINTAS DE CARDAS", a  favor de D. 

Manuel G arcía Aranega, de nacionalidad española, domi­

c ilia d o  en Sabadell (Barcelona), Grupo San Pablo, Blo 

que 24-4^ C.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Se re f ie re  concretamente l a  presente Patente de i& 

vención a  un procedimiento de fab ricac ión  de elementos 

abrasivos para esm erilar c in tas de cardas en p a r t ic u la r ,

y cualquiera otros elementos que precisen  de un esme­

r ilad o  en su estru ctu ra para e l  desarro llo  de su labor 

de una forma p re c isa .

Sabida es l a  importancia que poseen dentro de l a  ±n 

d u str ia  t e x t i l  l a s  máquinas de cardado, y que l a s  herrg
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mientas o elementos ú t i le s  de l e s  mismas son l a s  púas de 

alambre templado o no. E sta s  púas van montadas sobre l a s  

c in ta s  o guarniciones de cardas que como también es sa­

bido deben esm erilarse para  conseguir que todas l a s  pun 

t a s  queden en un mismo plano o en una su p erfic ie  c i l in ­

d r ica  y para que igualmente queden a f i la d a s  y sean ap­

t a s  para e l  trab a jo  de d isgregación  que l a s  mismas han 

de e fe c tu ar . S i  suprimiéramos t a l  operación de esmeri­

lado nos encontraríamos con que l a s  púas tendrían sus 

puntas romas, y entonces se  red u ciría  notablemente e l 

efecto  de cardado o peinado.

Actualmente para e l  esmerilado de l a s  púas de l a s  

c in ta s de cardas o guarniciones vienen empleándose c i­

lin d ro s sobre lo s  que previamente se  han arro llado  cin­

ta s  de esm eril o de carborundum (carburo de s i l i c i o ) ,  

debidamente tensadas para que desarro llen  su labor de 

una forma e f ic a z . También suelen u t i l iz a r se  muelas de 

esm eril, pero tanto é s ta s  como aq u éllo s, e s  d ecir lo s  

c ilin d ro s , s i  bien no dejan de d e sa rro lla r  su  lab o r de 

una forma s a t is f a c to r ia  implican un mecanizado y unos 

elementos costosos de caro mantenimiento.

Ha quedado generalizado también e l  c r i t e r io  de efeg 

tu ar un esmerilado suave y frecuente, ya que e llo  re su l 

t a  más ventajoso no só lo  para e l trab a jo  de cardado sinó 

para  l a  duración de l a s  propias guarniciones. Esto es 

precisamente uno de lo s  f in e s  prim ordiales del proce­

dimiento de fabricación  objeto de l a  presente Patente, 

e l  cual posee asimismo como c a ra c te r ís t ic a  prim ordial 

e l  bajo  precio de coste a  que pueden d esarro lla rse  l a s

d iv ersas operaciones del mismo, lo  que permite que e l 

a r ticu lo  resu ltan te  puede a su vez ser expendido a muy
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Bate esmerilado a l  que nos hemos referido  puede l i e  

varee a cabo por medio de m últiples procedimientos pero 

e l  más generalizado y s a t is fa c to r io  e s  e l  que se r e a l i ­

za por medio de ab rasiv o s, elig iéndose de entre e sto s 

lo s  que pertenecen a  l a  catego ría  de abrasivos a r t i f i ­

c ia le s  por cuanto ofrecen mayor re s is te n c ia  a l  desgaste 

y a l no tener que se r  n atu rales sinó obtenidos por pro­

cedimientos químicos resu ltan  más asequ ib les, ya que en 

numerosos casos como e s sabido e l mineral puro es p ra c t i 

camente imposible de encontrar. De entre e sto s  abrasivos 

lo s  de mayor u tiliz a c ió n  por su mejor predisposición  pg 

r a  e l trab a jo  de esm erilado, son e l  co lco tar (Feg 0^ ) , 

e l  carborundum (carburo de s i l i c i o ) ,  e l  acero desmenuza 

do, e l  polvo de diamante e tc . Indudablemente de todos 

e l lo s  e l  más apreciado por su  indudable dureza es e l pol 

vo de diamante cuya vida puede se r  considerada como i l i ­

mitada, pero su coste es tan elevado que no queda com̂ - 

pensado aún con su  la rg a  v ida.

E l más in d u str ia l y  comercial de todos e l lo s  por tag  

to  es e l  carburo de s i l i c i o  que puede obtenerse a  bajo 

precio  de coste  y que posee un grado de dureza lo  s u f i­

cientemente e fic az  como para d e sarro lla r  l a  lab o r de as 

merilado de c in ta s de cardas de una manera s a t is f a c to r ia  

tanto desde e l  punto de v i s t a  in d u str ia l como desde e l  

punto de v i s t a  económico.

Partiendo pués de e s te  producto l a  presente Patente 

con siste  en un procedimiento de fabricación  de elementos 

abrasivos que resu lten  en una rea lizac ió n  p rá c t ic a  in­

d u s t r i a l i z a r e .

Las d is t in ta s  fa se s  d el presente procedimiento pueden
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resum irse en s e i s  prim ord iales, de l a s  cuales l a  prime­

r a  con siste  en seleccion ar convenientemente e l produc­

to  ab rasivo , e s decir del carburo de s i l i c i o ,  por e l  t a  

maño del grano, por medio de tam ices u o tro s procedi- 

5 m ientos. A continuación se procede a  l a  mezcla íntima 

del ab rasivo , ya seleccionado, con un aglomerante (brea, 

co la e t c . ) , realizando a continuación lo  que pudiéramos 

llam ar l a  te rce ra  fa se  del proceso que no es más que e l 

moldeo de l a  p ieza a  obtener, que en e l  caso presente 

10 se rá  preferentemente una p laca  rectangular de pequeño 

gro so r. *

Una vez rea liz a d a s  l a s  primeras operaciones, e s de­

c i r  l a s  que pertenecen a l a s  t r e s  fa se s  in d icadas, se 

procede a l  cocido del aglomerado, foimado por e l  carbu- 

1$ ro de s i l i c i o  con e l  aglomerante añadido, con ló  que con 

siguientemente se conseguirá e l  v it r i f ic a d o  del aglome­

ran te . Se pasa  después a l  enfriamiento y desmoldeo del 

aglomerado con lo  que e l  producto a  conseguir queda fo r  

mado y v it r if ic a d o  en d isposición  de se r  u tiliz a d o .

20 Ahora bien para l a  u tiliz a c ió n  de dichas p laca s se

procede a  l a  d isposición  de é sta s  sobre unos l is to n e s  

de soporte y para su f i ja c ió n  en lo s  mismos se  procede 

a  recu brir con un m aterial adhesivo l a s  caras l i s a s  de 

lo s  l i s to n e s ,  pasando después a  l a  d isp osic ién  de l a s  

25 p la c a s . Una vez secado e l  adhesivo so lo  r e s ta  proceder 

a l  acabado del a rticu lo  a s i  fabricado para su  exp en ¿Li­

ción .

Es conveniente que l a s  caras del l i s tó n  de soporte, 

sobre todo l a s  que están en contacto con l a s  p lacas de 

30 abrasivo tengan una l i s u r a  p e rfe c ta , para f a c i l i t a r  l a  

lab o r de adherencia, quedando asimismo p re v ista  por l a
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presente Patente que lo a  lia ton ea  poeean en doa de aua 

caras la te r a le s  unce entrantes lon g itu d in ales para como 

didad de l a  su jeción  del mismo.

Todo cuanto no a fe c te , a l te r e , cambie o modifique l a  

esen cia  del procedimiento d e sc r ito , se rá  v ariab le  a  lo a  

e fecto s de l a  actual P atente.

N O T A .

Se re iv in d ica  como objeto de e s ta  Patente de inven 

ción:

1 Un procedimiento de fabricación  de elementos abra­

sivo s para esm erilar c in ta s  de cardas, caracterizado esan 

cialmente por proceder a l a  mezcla íntim a de una masa de 

carburo de s i l i c i o ,  previamente seleccionado por e l  ta ­

maño del grano, con un aglomerante, precediéndose a con 

tinuación a l  moldeo de unas p laca s lam inares que vienen 

a  co n stitu ir  lo s  elementos abrasivos de esm erilar proplg 

mente dichos; consiguiéndose una v it r i f ic a c ió n  del agio 

merante a l  proceder a l cocido en homo de l a  mezcla an­

teriorm ente obtenida, y completándose e l c id o  de operg 

clones prim arias con un enfriamiento len to  y un desmol­

deo de l a s  propias p la c a s .

2 .-  E l mismo procedimiento de l a  reiv in dicación  an terio r , 

caracterizado asimismo porque sobre una de l a s  caras de 

lo s  elementos o p lacas ab rasivas una vez desmoldeadaa y 

conseguida l a  v it r i f ic a c ió n  del aglomerante, se deposi­

t a  una capa de m aterial adhesiva extendida a  toda l a  su­

p e r f ic ie  de dichas caras y con un espesor uniforme, pre­

cediéndose a  continuación a  l a  coincidencia de dichas cg 

r a s ;  sobre l a s  que e s tá  depositado e l  m aterial adhesivo, 

contra l a s  caras l i s a s  de unos l is to n e s  de soporte, ha­

ciendo presionar unas contra o tras para conseguir una to
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t a l  adherencia y dejando secar e l conjunto.

Sean cuales fueren l a s  c ircun stancias que concurran 

en l a  esen cialidad  de l a  Patente de invención defin ida 

en l a s  an teriores re iv in d icacion es, cuyo objeto e s :

5 3 .-  "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION BE ELEMENTOS ABRA

SIVOS PARA ESMERILAR CINTAS DE CARDAS".

Consta l a  presente memoria de s e i s  h o jas fo l ia d a s , 

m ecanografiadas por una so la  cara .

Barcelona, catorce de diciembre de mil novecientos 

10 sesen ta y dos.

P.A. de D. anega,

C/
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