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M E M O R I  A D E S O  R I P  T I V  A 

PATENTE DE INVENCION.

P A I S  : ESPAÑA.

DURACION : 20 ANOS.

OBJETO : "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PEINES"

A nombre de : DON TEODORO PENA DIAZ

Residente en : MISLATA (Valencia), Joaá Pomer, 1 .

Nacionalidad : ESPAÑOLA.

(P . 2.436. C.O.)
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Loa actuales procedimientos de fabricación  de peines, 

presentan e l  inconveniente de n ecesitar  un gran número de 

operaciones, entre la s  cu ales, son de notable importancia 

l a s  de rebaje y conformación de l a  p ieza base, a f in  de pro 

poroionar en e l  artícu lo  terminado, una zona de menor espe­

sor correspondiente a púas y o tra de mayor consistencia en 

l a  parte superior, lo  cual haoe preciso e l  tener que someter 

a l  peine a operaciones de desbaste, rebaje en espesor, co­

rrección de defectos, e tc . que llevan  en s í  mucho tiempo,

1 0 .-  con aumento del costo del a r tícu lo , además de obtener un pei 

ne de mayor fra g ilid a d  a l  disminuir espesores en lugares en 

lo s  que ha de presentar su fic ien te  re s is te n c ia .

Con e l  f in  de elim inar estos inconvenientes, se ha idea 

do e l  nuevo procedimiento a l  que se re fie re  l a  presente Me- 

15 '.- moría, con e l  que se evitan  todas la s  operaciones de rebaje , 

desbaste y corrección de defectos, a l  lograrse l a  p ieza mol 

deada en t o t a l ,  de acuerdo con l a  forma f in a l  del a rtícu lo , 

permitiendo e l lo ,  que l a  materia prima que se desplaza de l a  

zona de menor espesor, pase a robustecer la s  zonas que p^eci 

20.-  san mayor re s is te n c ia , todo e l lo ,  mediante l a  acción de pren 

sado en matriz e sp ecia l y a temperatura adecuada para que t a l  

operación de moldeo sea  p o sib le .

E l peine que se obtiene con este  procedimiento, presen­

t a  una forma y unas c a ra c te r ís t ic a s  h asta  l a  fecha no logra- 

25 .- das, tanto en re s iste n c ia , v isto sid ad  como precio , ya que a l
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eliminar la s  operaciones de mayor tiempo y mano de obra, e l  

costo de fabricación  disminuye notablemente.

A continuación, se hará una detallada descripción del 

procedimiento que se alude, con referencia a una forma pre 

3 0 ferente de realizac ión , susceptible de todas aquellas v aria  

ciones de detalle  que no supongan una alteración  fundamental 

de la s  c a ra c te r ís t ic a s  esenciales del mismos

Según e l  ejemplo de ejecución citado, e l  procedimiento 

para la  fabricación  de peines, consiste en una serie  de fa -  

35 .-  se s sucesivas, en la s  que l a  primera de la s  mismas, e stá  pre 

v is t a  por un calentamiento de l a  plancha de m aterial en bru 

to , mediante eatühs e lá c tr ic a s , agua caliente ó medios cua­

lesq u iera  que puedan lle g a r  a colocar este m aterial en una 

temperatura aproximada de 90SC., a l  objeto de que pueda se r  

40.-  cortada sencillamente sin  aatillam ientos ni fractu ras que 

deterioren l a  plancha.

En esta s  condiciones de temperatura, se procede a cor­

ta r  l a  plancha en t i r a s  de l a  longitud previamente calcula­

da que haya de tener e l  peine, y de anchura aproximada a la  

45-.- que ha de ser f in a l .

Cada una de e sta s piezas obtenidas, y manteniendo la  

temperatura c itada anteriormente, es nuevamente recortada, 

ya que en la s  medidas exactas, y con l a  conformación exter­

na que ha de presentar e l  articu lo  acabado.

50 .-  Terminada e sta  primera fa se  de preparación de l a  mate­

r ia  prima, se procede a l a  segunda fa se , en l a  que se comien 

za por volver a calentar hasta  l a  temperatura de 90SC. para 

conseguir en cada pieza unas condiciones de maleabilidad su 

fic ie n te s  para su colocación en prensa. E sta  prensa dotada 

55.-  de una matriz con l a  forma del peine a conseguir y su corres
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pondiente timbre, e s tá  p rev ista  de manera que l a  p ieza ha de 

obligarse a tomar e l  p e r f i l  que presenta l a  matriz, para lo  

cual se preve que data tenga una hendidura curva p ara le la  a l  

borde superior del peine, y deje l a  zona in fe r io r  a estacurva 

60 .- progresivamente disminuida en espesor, mientras que l a  zona 

superior a l a  hendidura presenta un p e r f i l  redondeado.

Por l a  presión de l a  prensa, y l a  forma de l a  matriz, 

l a  pieza introducida toma inmediatamente e s ta  forma, s in  per­

dida de materia prima, ya que é s ta , se reparte aumentando e l  

65.-  espesor de l a  zona superior del peine, donde ha de ofrecer 

mayor re s is te n c ia  y aumentando simultáneamente l a  caracterís  

t i c a  e s té t ic a  del peine.

Extraído e l  artícub de l a  prensa, se procede a la s  re s-  

- tan tes fa se s  de acabado, es d ecir, corte de púa, pulido y de- 

70 .-  más operaciones f in a le s , que se efectúan de acuerdo con la s

normas generalmente empleadas en toda clase de procedimientos.

Las esp eciales c a ra c te r ís t ic a s  de este  procedimiento, de 

conformar e l  p e r f i l  del peine, sin  necesidad de desbastar, re­

cortar ni rebasar por medios mecánicos a l a  p ieza bruta, lo -  

75 .-  gran para e l  artícu lo  obtenido un número grande de ventajas

entre la s  que resa ltan  más inmediatamente, una mayor re siste n  

o ia  del peine, una im posibilidad de rotura o averia del mismo 

durante l a  fabricación , una mayor v isto sid ad  en e l  peine, un 

refuerzo automático en e l  borde superior a l  desplazarse hasta  

80.- e s ta  zona e l  sobrante de m aterial que ha de s a l i r  de l a  hendí

dura que marca l a  matriz, y una economía en fabricación  de fran  

oa importancia a l  no e x i s t i r  residuos, a l  reducir e l  tiempo 

preciso para fabricación , elim inar mano de obra y operaciones 

que puedan tener riesgo s de artícu lo s averiados ó im precisos. 

85 .- La forma, m ateriales y dimensiones, podrán se r  variab les



90.-

95 .-

100.-

105 .-

110

-  5 - 524341
y en general, cuanto sea accesorio y secundario, siempre 

que no a lte re , cambie ó modifique l a  esencialidad del pro­

cedimiento del que se describe.

Los términos en que queda redactada e sta  Memoria, son 

c ierto s y f i e l  re fle jo  del objeto descrito , debiéndose to ­

mar oon carácter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

E l peticionario  se reserva e l  derecho a l a  petición  de 

lo s certificados de adición complemetanrios por la s  mejoras 

o perfeccionamientos que en lo sucesivo pudiera aconsejar 

l a  p ráctioa .

N O T A .

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de e sta  Patente de Invención en España, 

por veinte años, son lo s sigu ien tes:

13 .- Procedimiento para l a  fabricación  de-peines, ca­

racterizado porque en una primera fa se , se somete a l  calen­

tamiento por medios adecuados, de la  plancha de materia p ri 

ma, hasta l a  temperatura de 9030. aproximadamente, para lo ­

grar l a  posib ilidad  de corte sin  astillam ientos ni deterio­

ro s, verificándose cuando se l le g a  a e sta  temperatura, e l  cor 

te  en t i r a s  de longitud y anchura aproximada a l a  que ha de 

presentar e l  articu lo  terminado, e inmediatamente, se proce 

de a l  corte de cada pieza en la s  dimensiones exactas y con 

l a  forma externa que ha de tener e l  peine.

23.- Procedimiento para l a  fabricación  de peines, se­

gún punto 13, caracterizado por haberse previsto una segun­

da fa se , en la  que de nuevo se comienza calentando cada una 

de la s  piezas obtenidas en l a  primera, hasta l a  temperatura 

de 903C. a f in  de conseguir en e l la s  l a  su ficien te  maleabi-
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lid ad , y a continuación ae introducen en prensa, con una ma­

t r i z  de p e r f i l  t a l ,  que logra que l a  p ieza tome un espesor 

progresivamente decreciente hacia un borde, una hendidura pa 

r a le la  a l  borde superior, y una zona sobre e s ta  hendidura, 

de mayor espesor recogiendo e l  sobrante de m aterial de l a  hen 

didura, para proporcionar a l  peine un borde superior robus­

to , e sté tico  y de notable re s is te n c ia , terminando e l  procedí 

miento por la s  operaciones normales de pulido, corte de púa 

y resto  de aspectos f in a le s .

32 .-  "PROCEBILHENTO PARA LA FABRICACION DE PEINES", todo 

t a l  y conforme se describe en l a  presente memoria, l a  cual 

consta de 126  l ín e a s .
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