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PATENTE D E INVENCIOT

3 favor de
D, 3alvador SINDREU DAROCA -~ de nacionalidad espafiola -
domiciliado en Rdo, A, Romeu, 66 - BADAIONA,
por:
» perfeccionamientos en el montaje de los peines para
. telares 7,
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Hemoria Descriptiva

La presente patente tiene por objeto unos per-
feccionamientos en el montaje de 1los peines para telares

que proporcionan una gran regularidad y exactitud en 1la
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construccién de los mismos, lo gue permite alcanzar una
mayor perfeccién en la produccidn de los tejidos,

Los peines para telares estdn formados por un
marco que sostiene una serie de dientes o laminillas cons-~
tituidas por alambre de hierro o de latén convenientemente
laminado y eﬁderezado para obtemer una cinta plana, la
cual se recorta luego al ancho necesario, y por medio de
me ndquina especial se corta esta cinta a longitudes igua-—
les para obtener dichos dientes gue la misma mdquina colo-—
ca en su posicién, unos junto a otros, con sus exiremos en-
tre d4o0s listones de madera o metélicos, y comprime los dien-
tes a la media justa para obtener la densidad exacta desea-
da.

En el caso de emplesrse listones de madera, los
dientes se fijan a l0s mismos por medio de una cuerda em—
breada que pasa entre cada dos dientes, determinando la
smparacibn de los mismos, y rodeando 1os listones, Cuando
los extremos de los dientes se sujetan entre dos listones
0 léninas metdlicas, se fijan a los mismos por medio de
soldadura, para lo cual se sumergen en un bafio de estafio
fundido.

Estos sistemas de f ijacidn de los extremos de
los dientes se han de efectuar a temperaturas bastante ele-
vadas, especialmente cuando se emplea la soldadura, yz que
el bafio de estafio alcanza una temperatura de unos 5002 C,
Esta elevacién de temperatura en uno de los extremos de los
dientes, produce en ellos diferencias de dilatacidn gue
originan su deformacién, con las consiguientes irregulari-—
dades en la separacidén entre los dientes, o sea en la den-
sidad del peine., Waturalmente, las irreguloridades en la

densidad del peine se traducen en las correspondientes irre-
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Zularicdades en la densidad de urdimbre de los tejidos gque,
sobre todo cuando se trata de tejidos finos, es c ausa de

la aparicidn en los mismos del defecto conocido con el nope—
bre de barradoé.

Por otra parte, para obtener uma buena soldaduras
es preciso limpiar con dcido o de otra manera las partes a
soldar, y luego, para evitar gue durante la soldadura el
estafjo fundido ascienda por efecto d e capilaridad por los
intersticios entre los dientes, hay que tapar estos inters-—
ticios con cal, la cual se ha de retirar y limpiar una vesz
terminado el peine mediante cepillos apropiados, complican—
do y encsareciendo considerablemente todas estas operaciones
la fabricacidn de los peines,

Los perfeccionamientos en el montaje de los pei-
nes para telares a que sSe refiere esta patente, tienen como
fin principal eviter las citadas deformaciones de los d ien-
tes hociendo posible que dichos dientes, despuéds de monta-—
dos y fijados en el peine, comserven su forma y posicidén
perfectas con gue se obtienen de la mdguina gue los prepara,
y permiten ademds simplificar notoblemente este montaje,

Consisten esencialmente estos perfeccionamientos
en efectuar la fijacifn de los extremos de los dientes a
los listones a temperaturas bajas o incluso en frio, con lo
que no tieme lugar la deformacién de los dientes, empleamio
para tal fin una cola’ 0 pegamento capas de unir o 89kiar
fuertemente metal con metal o con nmadera, especialmente una

cola de este tipo 2 base de resinas sintéticas.

En la fabricaciém o montaje de peines para tela-
res segin los perfeccionamientos objeto de esta patente, se
substituyen las dos l4minas o listones entre las que se fi-

jan ordinariemente los extremos de los dientes, por una pie-
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za gue puede ser de plancha metdlica ode madera, de sec-
cién en U, Lz canal de estc pieza en U se llena con una
cola de resina sintética del tipo que a baja temperatura es
capaz de soldar fuertemente el metal con metal o con made-
ra, y en ella se introducen los extremos de los dientes cor—
tados y preparados & mdquina del modo usual,

Dicha cola se prepara previamente mezcldndols
con la proporcidn necesaria de un endurecedor en una né-
guina mezcladora apropiada, La cola asi preparada se endu-
rece més o menos rfpidamente segdn la temperatura a gue se
aplique, de modo gue para una deternminada fdérmula de prepa-
racifén de la cola, esta se endurece tanto mds rdpidamente
cuanto mayof_es la temperatura., Sin embargo, esta tempera-
tura no es conveniente que sea muy eievada, pudiéndcs e con-—
Seguir el endurecimiento completo de la cola en un espacioc .
de tiempo de unza hora a la temperatura de 602 C,, mientras
que S1 se aplica a la temperatura ambiente de 202 C, apro-
ximadémente, el endurecimiento total de la cola tiene lugar
al cabo de unas 48 horas,

Una vez preparada la cola de modo gque se obten—
ga su estado de mfxima viscosidad, se aplica por mediode un
pincel o de una espdtula apropiada a la pieza en U gue ha de
formar el marco del peine, llenando con ella lz canal de
dicha pieza en U, La cola debe aplicarse lo antes posible
después de su preparscifm, ya que la solucién de la cola
lista para su uso se mantiene utilizable a la tempe ratura
del ambiente solo durante un tiempo limitado; transcurrién
el cual se condensa para transformarse fimalmente en una
gelatina que no puede ya extenderse,

Después de aplicada la cola a la canzl de la

Pieza en U, se introducen en ella 1los extremos de los dien-
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tes del peine tal como se obtienen de la mfguina, en la
forma usual, y se mantienen en la posicidn correcta durante
el tiempo necesario para alcanzar el total endurecimiento de
la cola correspondiente a la temperatura a que se efectie la
operacién, como se ha indicado anteriormente.

Transcurrido este tiempo minimo de endurecimiento,
se monta de igunal manera el otro extremo de 1os dientes en
una segunda pieza en U andloga a la primera, para completar
el montaje del peine,

Como se comprende, por llevarse a cabo el montaje
del peine, segin los perfeccionamientos objeto de esta pa-
tente, a la temperatura del ambiente 0 a una temperatura gue
como mdximo no sobrepasa los 60¢ C,., los dientes del peine
no llegan a dilatarse y por tanto no experimentan deforma-
ciones de ninguna clase, consiguiéndose gque en el peine aca-
bado los dientes conserven su forma y man tengan su equidis-
tancia exacta con que se obtienen 2 la salida de la mdquina

de preparacifbne.
—— N [ ¢] T A T e

Se reivindica como objetode esta patente:

l,~ Perfeccionamientos en el montaje de los pei-
nes para telares, que consisten en montar los extremos de
los dientes, preparzdos a médquina de la msnera usual forman-
do una serie en la que estan dispuestos paralelos entre sf
y exactamente equidistantes, encajdndoclos en la canal de
una pieza en U, de madera o de plancha metflica, cuya canal
Se ha llenado previamente con unac antidad de una colas a
base de resinas sintéticas, del tipo gue a la temperatura

anmbiente o a una temperatura ligeramente superior a la am-
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biente, suelda o une fuertemente el metal con metal o el
metal con madera, de tal manera que la fijacién de los dien-
tes a la pieza en U gque forma el marco del peine, se efec-—
tde 2 una temperatura suficientemente baja para que 108
dientes no experimenten dilatacién alguna,

2.~ Perfeccionamientos en el montaje de los
Peines pata telares,

Esta memoria consta de seis piginas, escritas

POr una sola cara,

BARCELOMA, 2 3 ABR, 1950
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