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"DN METODO DE TRATAR PRENDEDORES PARA EL CABEILO".
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KEsta invencién se refiere a prendedores para el
cabello y de un modo mds particular se relaciona con la
provisidn de un prendedor para el cabello del tipo de
prendedor que consiste en un pedazo de alambre flexible
doblado en un punto intermedio entre sus extremos formando
piernas opuestas de sujecidn del cabello que normalmente
estdn dispuestas en contacto por medio de una porcién de
vuelta formando la conexidn,

Ia presente invencidén tiene por objeto la provi-
sién de una construccién de prendedor en la cual lsas
piernas opuestas estdn colocadas bajo una tensidn o fuerza
de sujecién inicial relativamente alta Que impide el des-
plazamiento accidental del prendedor de un bucle relativa-
mente pequefioc del cabello o de una tarjeta de exhibicién
sobre la cual los prendedores son montados para su dis-
tribucién y venta, En la fabricacién de prendedores, un
pedazo de alembre flexible es doblado en un punto inter-
medio entre sus extremos formando piernas opuestas y una
porcién de vuelta de conexién y es bien sabido en este
arte que tal operacién pone el metal a lo largo de la cara
interior de la porcién de vuelta bajo compresidn y que
pone el metal en la cara exterior de la porcién de vuelta
bajo tensién, Para hacer que las piernas del prendedor
e jerzan una fuerza de sujecidén inicial mds elevada; la

presente invencidén tiene por objeto la provisién de una

-1 -



30

35

40

45

50

190605

operacidn de corrugacién sobre la superficie exterior de
le porcién de vuelta para ponerla bajo compresién, Corru-
gendo la superficie exterior de la porcidn de vuelta que
forma la conexidén del prendedor, Se ha encontrado posi-
ble abrir las piernas del prendedor hasta un ancho mayor
sin exceder los lImites de elasticidad del material, Se
apreciard que un prendedor pierde su utilidad para sujetar
el cabello en posicidén cuando los lImites de elasticidad
del material han sido superados haciendo que las piernas
del prendedor se pongan en posicién abierta separada una
de otra,

En la forma preferida de construccidén, los pren-
dedores son hechos de alambre redondo, ovalado o medio
redondeado que es doblado en un punto intermedio entre sus
extremos formando piernas opuestas de ancho en aumento y
de espesor en disminucién de un modo gradual, con une de
las piernas corrugadas transversalmente a intervalos es~
paciados y en la mayor parte de su longitud, En esta
forma de construccidén, la resistencia al doblamiento de
las piernas en los diferentes puntos de su longitud es
proporcional al brazo de palanca entre los distintos pun-
tos y sus extremos de conexidn, permitiendo asI una aper-
tura md€s uniforme de las piernas en toda su longitud sin
pasar de los limites de elasticidad de las distintas

secciones, Corrugando la superficie exterior de la por-
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cién de vuelte de conexién y las porciones de las piernas
adyacentes a le misme, las piernas del prendedor pueden
ser abiertas hasta un ancho mayor que el que ha sido
posible hasta ahora sin pasar de los limites de elastici-
dad del material,

Esta invencién abarca otros caracteres, detalles
de construccién y arreglo de partes que son descritos mds
adelante en la descripcidn y reivindicaciones y represen-
tados en los dibujos adjuntos, en los cuales:

Ia Fig, 1 es una vista plana superior de un pren-
dedor que abarce los detalles de esta invencidn.

Ia Fig. 2 es una vista en alzada lateral del mismo,

Ia Fig. 3 es una vista plana inferior del mismo.

Is Fig, 4 es un grdfico que ilustra la apertura
de los prendedores sin corrugar sometidos a carges de uni-
dad,

la Fig. 5 es un grdfico que ilustra la apertura
de prendedores corrugados tratedos por el calor bajo una
cerga unidad,

la Fig, 6 es un grdfico que ilustra la apertura
de prendedores corrugados tratados por el calor y barni-
zados en negro bajo una carga unidad,

Ia Fig, 7 es un grdfico que ilustra el agarre ini-
cial de prendedores sin corrugar, de prendedores corruga-

dos, y de prendedores corrugedos barnizados en negro.
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Haciendo ahora referencia a los dibujos para una
me jor comprensidén de esta invencidén, el prendedor es
mostrado como consistiendo de un modo preferible en un
pedazo de alambre eldstico doblado en un punto intermedio
entre sus extremos formando una porcién de vuelta 6 y un
par de piernas colgantes 7 y 8 de ancho en aumento y es-
pesor en disminucidn de un modo gradual desde la porcidn
de vuelta hasta sus extremos libres, Se intenta que el
prendedor sea hecho de alambre de acero eldstico redondo,
ovalado o medio redondo, Ia pierna exterior 7 es formada
en le mayor parte de su longitud con una pluralidad de
ondulaciones convergentes hacia el interior y que tienen
sus bases 9 dispuestas normelmente en contacto con la
pierna opuesta 8., En el extremo interior del prendedor es
formeda una cavidad relativamente grande 11 receptora para
el cabello y que es definida por la pierna 8, la porcién
sin ondulaciones 12 de la pierna con ondulaciones 7, y la
porcién de vuelta de conexidn 6,

Cuando se ha formado un prendedor de la manera des-
crite y representada, el metal que forms la superficie in-
terior del extremo de vuelta del prendedor estf bajo com-

presidn, mientras que el metal que forma la superficie ex-

 terior 14 del extremo de vuelta estd bajo tensidén, Para

eaumentar el agarre inicial de las piernas opuestas 7 y 8

y teambién permitir que las piernas sean abiertas hasta una
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puede ser de cualquier tipo conveniente, tal como el fabri-
cado y vendido por la Pangborn Corporation, de Hagerstown,
Maryland, en la cual ondulaciones de acero relativamente
pequefias son dirigidas contra la superficie exterior del
extremo que forma la vuelta del prendedor a intensidades
diferentes que pueden ser, por ejemplo, desde una altura
de arco de ,002 a una altura de arco de ,012 dependiendo
del contenido en carbono del alembre de acero y de las
propiedades flsicas que se deseen comunicar al prendedor,
Segin se representa en la Fig, 5, se corrugan grupos de
prendedores a intensidades diferentes desde una altura
de arco de ,002 hasta una altura de arco de ;012 a fin de
determinar cuasles intensidades son las mds convenientes,
En el diagrama se observard que los prendedores corruga-
dos hasta una intensidad de altura de arco de ,012 ofre-
cieron mayor resistencia & una desviacién inicial por car-
ge que los prendedores corrugados hasta una altura de arco
de ,002, Sin embargo, las pruebas indicaron que la des-
viacién o apertura de las piernas del prendedor era
substancie Imente igual a la carga unidad mdxima o en el
punto en que el material alcanzaba el extremo de su limite
de elasticidad;

Haciendo referencia a la Fig, 4, el grdfico repre-
senta la carga unidad y la desviacién impartida a un grupo

de prendedores corrugados tratados por el calor, Al hacer
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les pruebas de prendedores corrugados y de prendedores sin
corrugar se encontré que un 60% de los prendedores sin
corrugar fué abierto mds alld de su lImite de elasticidad
bajo la carge unidad "E", mientras que s&lo un 267 de los
prendedores corrugados fueron abiertos mds alld de sus 1i-
mites de elasticidad bajo la carge unidad indicada por "E",

la Fig, 7 de los dibujos representa grdficamente
las unidades de agarre inicial de prendedores sin corrugar
y de prendedores corrugados y se observard que el agarre
inicial de los prendedores corrugados excede grandemente
del agarre inicial de los prendedores sin corrugar, Se
vié ademds que le rigidez total y poder de retencién de
los prendedores corrugados excedia de las de los prendedo-
res sin corrugar en un 18-1/2%,

Es una prdctica comin en esta industria barnizar
los prendedores después de un tratamiento por el calor
para proporcionar a los prendedores una superficie rela-
tivemente dura, suave y resistente & la humedad., Como se
representa grdficamente en la Fig, 4, la operacién de
barnizar parece que normaliza o templa el metal pues los
prendedores barnizados experimentan mayor desviacién bajo
la carge unidad que los prendedores sin barnizar,

Ia Fig, 6 del dibujo representa grdficamente la
desviacidn bajo la carga unidad de los prendedores que han

sido corrugados después del tratamiento por el calor y
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luego barnizados en negro después de corrugados, Se
observard que estos prendedores fueron sometidos & una
carge unidad "B" relativamente mayor y a una deswviacidn
mayor "10" sin exceder los lImites de elasticidad del me-
tal, Una comparecién de las pruebas entre prendedores
barnizados y prendedores sin barnizar es representada
gréficamente en las Figs, 6 y 5, respectivamente, Al lle-
var & cabo las pruebas de prendedores como se representan
gréficamente en la Fig, 6, se hallé que sélo un 3,3% de
los prendedores se abrieron mds elld de sus limites de
elasticidad bajo la carga unidad indicade por "E", mientras
que el 60% de los prendedores sin corrugar y sin barnizar
se abrieron a "E" y el 26% de los prendedores corrugados
sin barnizar se abrieron a "E",

En le fabricacidén de prendedores del tipo repre-
sentado y descrito, los prendedores fueron formados pri-
meramente en una mdquine formadora usual y luego tratados
por el calor para mejorar las propiedades fisicas del
metal, Entonces el extremo de vuelta del prendedor es
corrugado a lo largo de su superficie exterior para poner
el metal a lo largo de su superficie exterior bajo compre-
sién, Inego, si se desea, el prendedor corrugado y trata-
do por el calor es barnizado, Los resultados de numerosas
pruebas indican que los prendedores corrugedos y tratados

por el celor pueden ser abiertos en un grado mayor que los
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prendedores tratados por el calor que no hayan sido corru-
gados, y que los prendedores corrugados, tratados por el
celor y barnizados pueden ser abiertos en un grado mayor
que los prendedores tratados por el calor y corrugados sin

180 exceder los lImites de elasticided del metal, Al someter
los diferentes tipos de prendedores a una carga unidad
predeterminade, se halld que los limites de elasticidad
del metal fueron excedidos en un 60% de los prendedores
corrugados sin barnizar, que los 1lImites de elasticidad

185  del metal fueron excedidos en el 26% de los prendedores
corrugados sin barnizar, y que los lImites de elasticidad
del metal solamente fueron excedidos en un 3,3% de los
prendedores corrugados barnizados,., Las pruebas indicaron
ademds que los prendedores tratados por el calor y corru-

190 gados tienen un agarre iniciel mds elevado que los pren-
dedores que no hayan sido corrugedos,

Haciendo un resumen de las ventajas de la opera-
cién de corrugar, el corrugar los extremos que forman la
vuelta de los prendedores mejora de un modo definido 1la

195 tensién inicial, la rigidez total y las cualidades de
agarre, y al mismo tiempo permite que las piernas se se-
paren mds sin exceder los limites de elasticidad del metal,
Ins pruebas indican que corrugando los prendedores & in-
tensidades crecientes de altura de arco se me joran también

200 las propiedades fIsicas de los prendedores, que los pren-
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dedores corrugados tienen un agarre inicial un 25% mayor
que los prendedores sin corrugar, y que la rigidez total
¥ el poder de retencién de los prendedores corrugados
excede de las de los prendedores sin corrugar en un 18%,
Si bien esta invencidn ha sido mostrada en una
sola forma, es evidente para los expertos en el arte que
la misma no queda por eso limitada, sino que es suscep-
tible de diferentes cambios y modificaciones sin salirse
del espIritu y alcance de la invencién tal como es reivin-

dicada,
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REIVINDICACIONES

1. Un método de tratar prendedores pere el osbe-
110 hechos de metsl eldstice y gue tienen un per de ramss
cpuestes obligades normelmente & ponerse en contecto por
ume conexidn de vuelte, ocaracterizado por les etayes de
trater por el calor los prendedores, y luego ‘aomprimir el
metal e io large de la superficie exterior de la conexidn
de vpnelte y & lo largo de la superficie exterior de las
rorciones adyaocentee de las ramas de meners & permitir gue
se apartan les ramss m€s lejos sin exneder los limites de
elesticided del metal tratadn..

2. Un método de tratar prendsdores para el cabe-
1lo segin se detalle en la reivindicacidn 1, en el cumal
dicka etape de comprimir el metal consiste en endurecer
el metal durante el trabajo & lo largo de la superficie
exterior de le conexidn de vuelte y & lo lsrgo de le su-
perficie exterior de las porciones edyacentes de las
rams.g.

3‘. Un método de tratar prendedores pers el cabe-
1lo segfin se detelle en le reivindicecién 1, en el onel
Gioche etaps de comprimir el meial consiste en golpeer el
metal con poatas & lo largo de la supsrficie exterior de
le conexidn de vmelte y & lo largo de la superficie exte-
nior de las por oionea adyacentes de las rame‘. .

4. Un método de tratar prendedores ypera el osbe-
llo segyn se detalla en cwrlesgniera de las reiviniioca~
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ciones 1 & 3, que incluye la etaps de barnizar losg pren-
dedores despuée de terminar diche etare de comprimir el

metal.
5. Xl método de tratar prendedores pare el osbe-

llo pars mejorar sus propiedades fisioms, eensihlemente
segin se he desocrito y detalledo.
6. Un método de tratar prendedores pare el csbe~

llo. 1 MAP\I\QSO ‘

Alberjo de Elzabyp,
%tﬁoﬁ

/
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Las ordenadas indican carga unidad y las awscisas, separacidn

A - carga unidad y separacidn de prendedores tratadoglal calor
(no ondulados ni barnizados en negro).

B - carga unidad y separacidn de prendedores barnizados en

begros y tratados al calor {no ondulados).

Figura S5

Las ordenadas y las abscisag, como en la anterior.

C - carga unidad y separacion de prendedores tratados al calor
ondulados a las alturas de arco que se muestran (no barnizados
en negro).

Figura 6.

Las ordenadas y las abscisas como en las anteriores.
D - carga unidad y separacidn de prendedores barnizados en ne-
gro, ondulados y tratados al calor.

Figura 7.

Las ordenadas representan unidades de agarre inicial y las
abscisas, altura de arco.

E - agarre inicial de prendedores tratados al calor (no ondu-—
lados ni barnizados en negro.

F - aggarre inicial de prendedores barnizados en negro y ira-
tados al calor (no onduledos).

G - agarre inicial de prendedores ondulados a las alturas de
arco que sSe muestran después Jae tratados al calor y barnizados
en negro después de ondulacidn.

H - agarre inicial de prendedores ondulados a las alturas de
arco que se muestran después de tratamiento térmico (no barni-
zados en negro).
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