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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
& fevor de "LA METALURGICA ESPANOLA, S.A."
de nacionalidad esgpafiola
residente en Barcelona,; calle Parls, 90
por:
"PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE CLIPS O PINZAS SU-
JETADORAS PARA EL CABELLO" (Clase 48%, Grupo 52 del No~-

menclator)

MEMORIA UESCRIPTIVA

Le presente patente de introdnceién ge refiere a un proce-
dimiento de fabricecién continua § entomatica de los clips o pil-
zag que sirven para retener el csbells, el cnal si bhien es cono~ -
oido en los Estados Unidos de América, no ha side explotado ni
puesto en préctica en nuestro pais.

Mediante dicho procedimiente y con ayuda de diferentes wedios
mecénicos se actlla sobre un alambre en avance centinue para pro=
ducir antomaticamente y en forma econdmica elips o pinzas para el
cabello del tipo eléstico o de resorte.

Los clips fabricedos con arreglo al procedimiento de esta pa=
tente tienen une decidide ventaja sobre los gue se fabricaben con
materisl redondo no elastico los cuales carecian de toda fuerza
para presionar el cabello desprendiéndose por tanto éste del mis-
mo 2l més leve impulso.

3us ventajes son igualmente notables con respecto & los elips
ugveles del tipo de resorte construidos con material eléstico pla=
no, de un sncho mayor que su espesor y de espesor uniforme en to-
de su longitund,

Para la fabricacién de estas pinzas se empleaba un elambre o
tira metdlica elastica de secoidn redonds siendo necesario apla-
narls para obtener una seccidn rectengular de espeser uniforme en
tofe la longitud doblémdose lugge le ftira en forma que ofreciers
dos patas de seccidn plane uniforme unides por un lazo o vuelta
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de conexidn. Pstas pinzas poseyendo espesor y grucso uniforme
en tode su longitud tenien poca o ninguna elasticidad ofreciendo
en csmblo una r631stencia innecesaria & la separacidén de sus pa=-

- tes.

Asimismo el lazo o vuelta de unidn formedo por un matsrial
plano al ser doblado era materialmente debilitedo lo que fre-
cuentemente hacia que se rompiera en este ponto cuando se sepa-
reban las patas psra insertar el clip en el cebello. Bl coste
de fabricecidn de estos tipos de elips o pinzas era relativamen-
te slto por el material que se usaba & saber, alambre de Beceidn
redonda que era mecesario aplaner medlante una operacidn muy cose
tosa de laminscién dandole un egpesor uniforme.

El clip obtenido grecias al procedimiento mecénico que es ob-
jeto d4e la presente patente viene a subsanar todos los inconve-
nientes enteriormente enumersdos presentando en cambio nuevas ven-
tajas.

Pertenece como se ha dicho al tipo de los clips o pinzes lla-
madas de resorte cowprendiendo dos patas de material elastico, con
preferencia metal, de un encho mayor que sSu espesor conectadas in-
tegralmente en una pieza Gn:ca gracias a una vuelta o anillo de
sujecidn de seccidén entersmente redonda de meyor espesor que las
patas, de manera que &stas vengen a corresponderse una con otra
por sue extremos libres.

El espesor de cada pata es menor en su extremidad que Jjunto
gl punto de conexidn siendo el cambio en empésor graduel a todo
lo lergo de cada pata. La anchura de geda pata es por contra
mayor en su extremidad que junto al punto ¢ vuelta de conexion
si:ndo también el cambio de anchura gredusl a lo largo de cada
pata.

Por Gltimo une o smbas patat pueden tener una o mhs dobleces
0 rizog a propdsito pera que el clip ofrezce un mejor agarre gO-
bre el cabello.

Les ventejas o mejores de estos clips sobre lo conocido haste

shora son laes signientes: Ofreciendo las patas del ¢clip una su=-

perficie plena y de un ancho de menor a mayor partiendo del pun-
to de union con el anillo o vuelte de conexion hace que guede
bien sujeto al cabello, por tener una més emplia superfiocie de
agarre o contacto. FPor estar construido de un metel eléstico ¥
ofrecer sus patas le seceidn trensversal plena y de un grueso de
meyor o menor hacis el extremo libre de las mencionedas patas,
hace gue le tenaion de las mismas pea méxima manteniendo siempre
una cierta presidn entre las mismas sujetando bien y firme en su
luger el csbello.

Por otra perte el anillo o vuelta de conexidm constituye no
gélo ure piezs fuerte, redonda o en forma de U que €5 menos pro-
pensa a la roturs sino que temwbién proporeiona una mayor ténsién
eléstica sobre las pates gue la que ejereia el aenillo de conexidm
utilizedo antigunamente sobre el material plenoc y en consecuencia
tenga mayor fuerza de agarre parn el cabello.

Bl espesor reducido de ceda pata hacia sus extremos hace que
la pinze posea una wmejor flexidn y por 1lo tentoc se separen coxn
mayor fecilided en los extremos que los c¢lips ¢ pinzas de eape-
sor uniforme en las patas en toda su longitud.

Lea patente estriba pues en el procedimiento para producir
c¢lips o prendedores de la forma que hemos descrito snteriomente,
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empleando un alawbre o cinta metélice de cualidades ezencirlmente
elastices y cuva seceidn transversal es redonda alimentando en
forme y continua una série de mecenismos que en forma eutomética
laminan el citado elambre dédndole lLos espesores o gruesos & pro-
pbsito, 2obléndolo e imprimiendo las dobleces o rizos mencionesdos,
pere ser oortado finalmente a la medida necesaria, templandose
luego por la accidn del celor para mentener las cuslidades elas-

ticas. .

Los mecanismos empleados ofrecen particularidedes necesaries
para producir al slambre de seccidn redonda trozos aplanados con
espacios intermedios sin eplaner correspondiendo &stos a la vuelw
ta o parte anillada del clip.

El aplastemiento de las partes que hemos indiesdo se caracte-
riza por ser éste de un grado de espesor ¥y anchura variable para
los fines gue ya hemos indicade.

El corte se produce en forma doble ¥ en une sola operacidn,
siendo de seceidn redondeada,

Pera le whs facil compréngién del. procedimiento nos valdremos
de los dibujos de las hojas adjuntes en las que en forma esquema=-
tica se representan las distintes fases de fabricacidn y un caso
de ejecucidn practica del: alip odtenido. o

Le Fig. 1 representa un esqnema de los diferentes mecanismos,
formando todos ellos una sola méguina o conjunto. Le fig. 2 repre-
senta une vista en alzade de los8 ¢ilindros laminadores pera apla-
nar y 4ar forma a las petas del elip. Las Pigs. 3, 4 y 5 represen-
tan vistes en alzede de los medlos mecénicos empleados pera impri-
mir los rizos o dobleces, cortar y doblar respsctivemente., Ta
Fig. 6 muestra una vista en alzada del clip o prendedor ohtenido
por el procedimiento objete de la presente patente. La Fig, 7
muestra une vista en plants del c¢lip de le Fig. 6. La Fig. 8 re-
presenta una vista del oclip entes de su acabado, la Fig. 9 repre-
gsente el mismo elip antes de doblarlo y la Fig. 10 representa
nna viste el olip entes de cortarlo por sus extremidades.

Como hemos dicho pars fabricar el clip se emplea en slimen-
taoidn continue una tire sin fin de alambre (1) de seceidn trans-
versal redonde gue guiasda por les piezas (2) es arrastrade por
la esccidn de los cilindros laminedores (3) y (4) seghn se repre-
gsenta en la Fig. 1. Al salir de los mismos el alewmbre citado va
guisdo por la pieza de guia (5) para gufrir la accidn de 1los oi-
lindros (&) provistos de troqueles los que imprimen las dobleces.
o rigos, pare ser finslwente cortedas por une metriz (7) y dobla-
da por un mecsnismo a propdésito (8),

Los oilindros laminadores () g (4) ofrecen unas renures (8)
géparades entre sl por &ngulos de 902 y dispuestes a todo lo lar-
go de an generetriz, seghn la fig. 8. Estas renuras cuyo ancho
corresponde e le longitnud de la parte anilleda tienen por objeto
el dejer le mencionnda parte del elip sin splastar de manera que
el alsmbre (1) salge de los cilindros laminedores con trozos o
porciones (10) aplestades y que correspondan a 1lag patas del clip
y los trozos sin aplaster (11) para former la parte anilleda o
vielta,. ‘

Betes renures podrén sstar provistas en uno o ambos eilindros
laminadores. :

Para producir en los trozos aplanados egpesores ¥ snchos 4i-
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ferentes con el objeto de que las patas tengan el espesor y ancho
a gue hemos hecho meneidn, la superficie redonde de los c¢ilindros
laminadores en sectores determinedos estard ligersmente descentra-
da de su eje o centro.

El al:smbre continnsndo en su movimiento de av-nce se introdun-
ce entre los dos cilindros (6) segfin se ve en detalle en la Pig, 3
para ser troqueledo imprimiendo en una o ambas patas las dobleces
0 rizos necesarios. Para ello estos cilindros llevan engastadas

" unas matrices {12) de la forme o doblez a imprimir y separ=adas en

este caso por angulos de 90% con el fin de que al girer los cilin-
drog dejen trozos de alambre previamente determinados sin dobleces.
En el caso que citamos se obtendrad un clip con una sola pata riza-
da. Para obtener rizos er embas patas el niimero de troquelea serd
doble y separados por lo tanto entre si por #ngulos de 45?. Refi-
riéndonos a la misme figura se representa por %1) el alambre gue
al salir de la mccidn de 1os trogqneles presenta las dobleces (13)
una pereidn sin aplastar (11) correspondiendo a la pate anillade

y otra poreidn (10) aplastada. -

Heata aqul tenemos ya formsdo el c¢clip o pinze. El sistema em=-
pleddo pare cortarlo consiste esdmncialmente en el mecenismos repre-
‘sentado en la Fig. 4 en el gue el alsmbre en su movimiento de avan~ -
ce se apoya sobre un pasedor (14) que en el momento oportunc ejer-
ee sobre el mismo cierta presidn reteniéndolo prisionero por la
aceidn del pivote (15); en este momento avenzae 1la matriz o corta-
dor doble (16) practifende -ur corte doble y de forma redondeada
oon el objeto de der esta forme al Tinal de las patas del clip.

4l cortar el alambre en la forma descrita se obtienen dos cortes
en el mismo que corresponder2n al final y princivio de dos clips
congecntivos, gquedando un trocito de alamhre sobrante correspon-
diente & la separscidn de las dos cuchillas del cortador y que se
expulsa por cuelquier medio mecénico conocido.

Para el dobledo del elip, el procedimiento empleado consiste
en un mecanismo que actna simulteaneamente al corter en la siguien-
te forma: El alambre siempre en movimiento de avance se apoya en ol
pivote (17) de seccidén redonda. En posicidn vertical al plano hori-
zontal del alambre se encusntran dos piezas metélicas de estructu-
ra igual (18) gue per su parte superior pivotan sobre un eje (19)
a modo de tijera, les 8os ramag (18) presenten en mu interior un
ensanchamiento (20) y terminan por su parte inferior formendo un
sector mas estrecho (21) 2l final del cual presenta una muesca O
hendidurae de forma redondesde (22), Por su parte exterior presen-
ten unos entrantes (23) tanjentes & los pivobes (24). Formendo un
mecanismo aparte en el interior de las dos remas (18) se encuentra
un pasador 25) que puede desplazarse en ‘zl momento oportuno por
la accidn del muelle (26) meghn la Fig. (4). Bl alambre es reteni-
do en el momento preciso sobre el pivote (17) por la accidn del
meneionado persador (25) descendiendo el sistema de tijere (18)
junténdose las dos ramas en virtud de la presidn que ejercen los
pivotes (24) que se epoyan en los entrantes (23) heciendo que se
Junten los dos sectores (8L) cerréaniose la parte redondesda (22)
doblendo el alembre en la forma que representa la Fig. 5.

£l olip se desprende mecanicamente pera caer a una tolva dis-
puesta & propisito para su transmisidn a un recipiente adecuedo.

De las operaciones descritas se obtiene el clip o pinza gue
vis§o en alzada ofrece l2 prarte/snillada (26) de seceion redonda,
sggin Fig. (6) ofreciendo una pete recta o plana (27) sobre la

“.misma y en puntos determinados se epoya la pata (18) rrovista de

rizos o dobleces (89)., En 1ls citeda figure 6 se punede observer el
grueso caracteristico de mavor a menor de las patas partiendo de
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la conexidn o vuelta anillada.

Visto en planta el elip de la figurs anterior presents la par-
te anillzde (26) en el que se aprecia su seccidn redonda en la pat
te superior y las dobleces (29) tenien'o las extremidedes de am- ~
bes patag (30) redondeadas; esimismo se ha representado la dife-
rencia de anchuras gque ofrecen en toda su longitud las patas, sien
do més estrechas en el punto de conexidn de las mismas con la vunel
{ahde unidn o parte anillada, segin Fig. 7 que en sus extremos

ibres. ‘ :

El clip antes de proceder & su doblado presente 1la forma de
la Fig. (9) en el gue (30) es la porcidn de alambre sin aplastar
0 sea con la seccidn redonda, (27) es le pata inferior y (28) la
pata superior.

Anges de proceder aleorte de las extremidades del elip pre-
senta aste la forma de la figura 10 en la que con puntos se ha
gseflalado 1sa forme del ente.

De lo repefiado se desprende la facilidad de los mecenigmos
detallados para produeir los c¢lips o pinzas por un medio antomé-
tico y ocontinud, exento de desperdicios de materisl y de opera-
clones ceomplicedas., Todos ellos como se ha dicho forman nn solo
conjunto o méquina de manera que el slembre presentado de seccidn
redonde elimentendo continuamente los mecanismos descritos, pro-
poreione como remete de les indicades operaciones el clip o pin-
za sujetadors que se ha descrito. _

N 01T &
REIVINDICACGCIONE S

3e reivindica como objeto de la presente patente de intro-
duegion: .

19,= Un procedimiento para la fabricacidén de clips o pinzas
gujetadoras para el eabello constituido esencialmente por hacer-
se evanzar en forme antométicea y eontinua un slembre &m seccidn
trensversgsl redonda, lamin&ndolo en poreiones o trozos espacia~
dos entrando dichos trozos por el centro de las porciones lami-
nadas y dobléndolo por el centro de la porcéidén sin laminar de
maners gque esteblezcan contecto entre s1 los mencionados trozos
laminados. .

22,- Un procedimiento peare fabricar clips o pinzas suajetado-
ras del cebello segiln la reivindicecién 1% caracterizade por
darse al paso de laminaeidn un espesor no uniforme de maneras gue
la rednccidn prodvcida en el ~lambre vaya aumentando gradualmen-
te hacia el centro de las poreciones leminades.

32,- E1 propilo procedimiento segln las reivindicaciones 12 'y
28 garacterizado por darse el pago de leminacidn un ancho no uni-
forme de forma que éste veya en sumento partiendo de las porcio-
neg no laminades hacle el centro de las porceiones larinsadas.

42,- El propio procedimiento para fabricer clips:-o pinzas su=
jetsdoras del cabello que ofrece la particulsrided de producirse
rizos o dobleces en una o ambes porciones laminades, antes de
procederse 8 la operacidn de cortar.

52.- Bl propio procedim&ento para producir elips o pinzas
seghn las reivindicaciones 1% a 4% en el que por medic de una
mabtriz cortadora se secciona el alamhre en el punto més delgado
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y més ancho de la porcidn laminade para producir piezes indivi-
duales.

62,~ El mismo procedimiento en el gue el corte del alambre
laminado a que se refiere la reivindiceecidn 5% se produce for-
mendo dos secciones gimulténeas y meparsdas entre si de manera
gque losibordea que se obtienen son completamente independientes
entre si.

78,~ El mismo procedimiento mencionado en les reivindiogcio-
nes 58 y 6& en el que el doble corte practicedo en la porcidn
lamineda es de seccion curva o redondeade.

- 8%8,- Bl propio proecediriento de las reivindicaciones anterio-
res en el gue por medio de un pesedor se eliminan los trozos so=-
brantes e material producido por la operscién de cortar mencione-
do en le reivindicacidn 62.

98, Fl procedimiento segin las reivindiceciones anteriores
en el que 3e emplea un mecanismo en forma de tijers para doblar las
porciones laminades correspondientes a lag patag del clip en di-
recciones opuestas haste que esteblezcen eontacto entre el por
sus extremos lidbres. ‘

10¢,~ Bl propio procedimiento automético y centinuo deserito
en las preceientes reivindiceciones que da por resnltedo le febrica=-
eidén de elips o sujetadores del eabelilo de un metal de oualifades i
eléstices doblado en forma que premente un anillo ¢ vuelta de cone=
x1én de secocidn trensversal redonds formendo dos patas de seccidn
plana cuyo ancho ¥a aumentando heeie el extremo libre de las mis-
mas y el espesor de les mismas va dlisminuyendo a partir del punto
de conexidn con la menolonade ¥Yuelta en direceidn al final de las
patag ofreciendc en una o ambas pates dobleces o rizos.

Seen cualeg fneren laég cirevnstencias que concurren con la
esencialided del objeto de la petente de 'introduceidn deserita
qne receeré sobre:

" PROCEDIMIENTO PARA LA FARRICACION DE CLIPS O PINZAS SUJETA-
DORAS PARA EL CAbBELLO " (Clase 48%, Grupo 5% del Nomencla-
torl.

Consta le presente Memoria descriptiva de seis paginas folia=
des y mecanogrefiadas por una sola cara y vea. acompaefiade de dibujos
aclarativos en dos hojas.

Barcelona, 17 de Febrero de 1941

E. A,
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