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Los sctuales procedimientos de fabricacién de peines,
presentan el inconveniente de necesitar un gran ndmero de
opergciones, entre las cuales, son de notable importancia
les de rebaje y conformacidén de la pieza base, a fin de pro
porcionar en el articulo terminado, una zone de menor espe-~
sor correspondiente a puss y otra de mayor consistencia en
la parte superior, lo cual hace preciso el tener que someter
al peine g operaciones de desbaste, rebaje en espesor, co=
rreccién de defectos, etc. que llevan en si mucho tiempo,
con aumento del costo del articulo, ademds de obtener un pei
ne de mayor fragilidad sl disminuir espesores en lugares en
loa que ha de presentar suficlente resistencia.

Con el fin de eliminar estos inconvenientes, se ha ideg
do el nuevo procedimiento al gque se reiiere la presente lie=-
moris, con el que se evitan todas las operaciones de rebaje,
desbaste y correccidn de defectos, al lograrse la pieza mol
deada en total, de acuerdo con la forme final del articulo,
permitiendo ello, que la materia primz que se desplaza de la
zona de menor espesor, pase a rovustecer las zonas que precl
san mayor resistencia, todo ello, mediante la accidn de pren
sado en matriz especiel y a temperatura adecuada para que tal
operacidn de moldeo sea posible.

il peine que se obbiene con este procedimiento, presen—
ta une forma y unas ceracteristicas hasta la fecha no logra-

des, tanto en resistencis, vistosidad como precio, ya que al



eliminar las operaciones de mayor tiempo y mano de obra, el
costo de fabricacidén diswinuye notablementes.

A continuacién, se hard una detallada descripeidn del
procedimiento que se alude, con referencis a una forma pre

30~ Teremte de realizacidn, susceptible de todas aquellas varia
ciones de detalle que no supongen una elteracidn fundamental
de las caracteristicas esenciales del mismo',

Segin el ejemplo de ejecucidn citado, el procedimiento
para la fabricacidn de peines, consiste en una serie de fa-

35.~ 9€s8 sucesivas, en las que la primera de las mismes, estd pre
vista por un calentamiento de la plancha de material en bru
to, mediante estuhs eléetricas, ague caliente & medios cua-
lesquiere que puedan llegar a colocar este material en una
termperatura eproximada de 902C., al objeto de que pueda ser

40+~ cortads sencillamente sin astillamientos ni frgcturas que
deterioren la plancha.

Bn estas condiciones de temperatura, se procede g cor=
tar la planchae en tiras de le longitud previamente calcula-
da que hays de tener el peine, y de anchura eproximadas & la

45~ que ha de ser final.

Cada uns de estas piezas obtenidas, y manbteniende la
temperatura citada anteriormente, es nuevemente recortada,
ya que en las medidas exactas, y con la conformacidn exter—
na que ha de presentar el articulo acabado.

50 o~ Terminada este primera fase de p}eparacidn de la mate-
ria prima, se procede a la segunda fase, en la gue se comien
zge, por volver a calentar hasta la temperatura de 902C. para
conseguir en cada pleza unas condiciones de maleabilidad su
ficientes para su colocacidn en prensa. Lste prensa dotada

B5e= de una matriz con la forma del peine a conseguir y au correg
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‘pondienbe timbre, estd previste de manera que la pieza ha de

obligarse a tomar el perfil que presenta la wabriz, para lo
cual se prevé que éste tenga una hendidura curve peralela al
borde superior del peine, y deje la 2zona inferlior a estacurve
progresivamente disminuide en espesor, mientras que la zona
superior a la hendidura presents un perfil redondeado.

Por la presidn de la prensa, y la forma de la matriz,
la pieze introducida toma inmedisbtamente esta forms, sin pér-
dide de materis prima, ya que ésta, se reparte aumentando el
espesor de la zoﬁa superior del peine, donde he de ofrecer
uwayor resistencia y aumentendo simultdnesmente la caracteris
tica estética del peine.

Extraldo el articub de le prensa, se procede a las res—
tantes fases de acabado, es decir, corte de pda, pulido y de-
uds operaciones finsles, que se efectvian de acuerdo con las
normas generalumente empleadas en toda clase de procedimientos.

Las especiales caracteristicas de este procedimiento, de
conformar el perfil del peine, sin necesidad de desbastar, re-
cortar ni rebasar por medios mecanicos a la pieza bruta, lo-
gran pars el articulo obtenido un ndmero grande de ventajas
entre las que resaltan mis inmediabamente, una mayor resisten
cia del peine, una imposibilidad de roturs o averis del mismo
durante la febricacidén, una mayor vistosidad en el peine, un
refuerzo automdtico en el borde superior al desplazarse hasta
esta zona el sobrante de maberial que ha de salir de la hendl
dura que marca la wairiz, y una economia en fabricacién de franm
ca importancia al no existir residuos, al reducir el tiempo
preciso para fabricacibn, eliminar mano de obra y operaciones
que puedan tener riesgos de articulos averiados 6 imprecisos.

Lg forme, maberisles y dimensiones, podrdn ser varizbles



¥ en general, cuanto sea accesorio y secundario, siempre
que no altere, cambie ¢ modifique la esencialided del pro-
cedimiento del que se describe. o
Los términos en que queda redactads este Memoria, son
90.~ cilertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose to-
mar con caracter amplio y nunca en forma limitativa.
El peticionario se reserva el derecho a la peticidn de
los certificados de adicidén complemetenrios por las mejoras
0 perfeccionamientos que en lo sucesivo pudiers gconsejar
95.~ la prictica.
NOTA.

Los puntos de invencidn propis y nueve que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en kspafia,
por veinte afios, son los siguientes:

100 o~ 12 o~ Procedimiento para la fabricacidn de. peines, ca~
racterizado porque en una primeras fgse, se somete al calen-
temiento por medios adecuados, de la plancha de mebteria pri
ma, hesta la temperatura de 902C. aproximasdamente, para lo-
grar le posibilidad de corte sin estillamientos ni deterio-

105~ ros, verificdndose cuasndo se llega a esta temperatura, el cor
te en tiras de longitud y anchura eproximada a la que ha de
presentar el articulo terminado, e inmediatamente, se proce
de al corte de cada pieza en las dimensiones exactas y con
la forua externa que ha de tener el peine.

110 o= 20 .~ Procedimiento vara la fabricacidén de peines, se-
¢lm punto 12, caracicrizado por haberse previsto una segun-
da fese, en la cue de nuevo se comienza calentando cada una
de las piezas obbtenidas en la primera, hasta la temperatura

de 902C. g fin de conseguir en ellas la suficiente maleabi-
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lidad, y a continuacidn se introducen en prensa, con una ua-
triz de periil %al, que logra que la pieza ftome un espesor
progresivemente decreciente hacia un borde, una hendidura pa
ralela al borde superior, y una zona 80bre esta hendidura,
de mayor espesor recogiendo el sobrante de mabterial de la hen
didura, pars proporcionar al peine un borde superior robus—
50, estético y de notable resistencia, terminando el procedi
miento por las operaciones normales de pulido, corte de pia
¥ resto de aspectos Ifinsless

32 o= YPROCEDILIENTO PAiA DA FABRICACION Dn PEIEES", todo
tal y conforme se describe en la presente memorie, la cual

consts de 126 lineas.
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