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ME M 0 R I A  D R S U R I P T I V  À
de una Patente de Introducción a nombre 

de: Doña Kirsten Park Mynster, de nacio­

nalidad danesa, domiciliada en MADRID, 

d alle  de G alileo, 7? (España); por "PER­
FECCIONAMIENTOS EN LOS BOTONES DE PRESI­

ON 0 AUTOMÁTICOS DS MATERIAL PLASTICO".

El objeto del presente invento es un boton de presión o 

automático moldeado completamente de m aterial p lástico  y obte­

nido para que pueda llev arse  directamente a l a  venta, en una 

agrupación dada de piezas, sin  necesidad de f i ja r la s  como se 

5  hace de ordinario en un cartón perforado.

Los botones m etálicos requieren para su fab ricación  herraj- 

mental complicado y operaciones m últiples.

Como e l metal tiene tendencia a a lte ra rse  en los lavados 

hay que p latearlo s  o barnizarlos para que e l te jid o  que los  

10 lle v a  no se d eterio re .

Su presentación en series  de piezas n ecesita  colocar en 

su lugar la s  partes machos y hembras en cartones, generalmente 

perforados lo que supone dispendios de m aterial y de mano de 

obra.
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Los botones o automáticos de m aterial p lástico  según e l  

presente invento carecen de estos inconvenientes.

La parte macho o lo mismo que l a  hembra se obtiene en una 

so la  operación de moldeado en.moldes m últiples, con preferencia  

por inyección, y la s  piezas se disponen de ta l  modo que a l sar- 

20 carias  del molde quedan agrupadas y f i ja s  conjuntamente por 

lo s  dardos de alimentación y de este  modo se presentan prepar­

radas para l a  venta sin ninguna o tra  operacidn s i  se quiere 

o por lo menos preparadas siempre para ponerse en paquetes o 

envolturas.
25 Los adjuntos dibujos ilu stran  esquemáticamente e l objeto

del invento, presentando un ejemplo de estos botones, su agrupa- 

cidn y la  herramienta para fa b rica r la  pieza de macho.

Ln la s  figu ras:

La figura 1 es una sección en alzadas de l a  mitad hembra^

30 La figura l a  es un esquema de una variante del p e rf il  del

agujero de esta  pieza;

La fig u ra  2 es una sección en alzada de la  mitad macho;

La figu ra 3 es una alzada en sección de la s  dos mitades 

asociadas;

35 La figura 3a es un esquema de una variante re la tiv a  a los

p e rfile s  de las  partes de ensamblado

La figura 4 es una v is ta  en planta cortada, correspondiente 

a l a  fig u ra  3 ;

La figu ra 5 es una v is ta  en planta de un ejemplo de un 

40 grupo de piezas hembras;

La figu ra 6 es l a  v is ta  de un grupo de piezas machos co­

rrespondientes, ta l  como salen de lo s  holdes ya. dispuestos para 

sen embaladas o vendidas;

La figu ra 7 es un ejemplo en el que la s  piezas machos y 

45 hembras están agrupadas en número correspondiente en un solo 

conjunto.
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La fig u ra  8 es una sección p arcia l de una herramienta de 

moldeado;
La fig u ra  9 i lu s tr a  l a  parte macho en vías de moldearse.

un la s  figuras se indica por 1 el cuerpo de m aterial plásti* 

co de la  parte hembra que está  perforada por su centro con un a- 

gujero cónico 2 , por ejemplo presentando un estrechamiento 3 

por el lado de l a  cara  de introducción 4 . Para d istin g u ir esta  

cara 4 de l a  cara  5 que se f i j a  contra l a  te la  de soporte, 

se l a  provée por ejemplo 5 , de una garganta 6 .

Unos agújelos 7 por ejemplo en número de 4 , permiten co­

ser e l botón sobre l a  te la .

hl cuerpo 8 de la  parte macho lle v a  en su centro l a  ca­

beza 9 del botón p rov ista  de una base 11 cuyo diámetro corres­

ponde al del estrechamiento 3 y cuya p a rte -lib re  se va abrien­

do hasta un máximo en 12 seguido de un chaflán 13.

Las dimensiones y l a  a ltu ra  de 9 corresponden a la s  del 
agujero 2 perforado en 1.

Para que pueda penetrar 9 y quedar sujeto en 2 , e s ta  

cabeza 9 está  hendida por una ranura 14 de separación conve­

niente que in teresa  diametralmente toda la  a ltu ra  de 9 y el 

espesor de 8 por debajo de 9.

Para obtener la  e lasticid ad  la  hendidura 14 in teresa  a 
c ie r ta  d istan cia  en 14* a cada lado de 11 al cuerpo 8 , cuya 
deformabilidad puede todavía aumentarse mediante un hueco 15 

practicado en la  base 16 del botón.

Unos agujeros 17 permiten f i j a r  el botón mediante costura  

sobre l a  te la .
Los redondeamientos 18 y 19 en l a  p e rife r ia  de las  caras  

4 y 21 en contacto cuando e l botón e s tá  ensamblado permiten 

del modo ordinario separar la s  dos partes por ejemplo in tro­

duciendo una cuña.
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El funcionamiento no n ecesita  explicación.

Cuando se oprime 8 contra 1 el chaflán 13 en contacto con 

80 l a  entrada 3 y l a  e lasticid ad  de la s  piezas con l a  existen cia  

de l a  hendidura 14 permite a la s  dos mitades de 9 aproximarse 

y habiendo pasado 3 la  parte ancha 12, l a  cabeza 9 se a lo ja  

elásticam ente en 2 y gracias a l a  estrangulación 3 mantiene a 

la s  piezas una dentro de o tra . Inversamente una tracción  suf i -  

85 cíen te sobre 9 permite por aproximación de la s  mitades de 9 

l a  separación de la s  dos mitades del automático.

En lugar* de ser cónico puede el agujero 2 presentar des­

pués de un paso c ilin d rico  21 un ensanchamiento brusco 22 con 

un re s a lte  23 que asegure un enganche brusco de la  pieza pacho 

90 que tendrá un p e rf il  adecuado con re s a lte  24 para-bloquearse 

en su posición (fig u ra  3 a ).

Del mismo modo e l p e rfil  de l a  parte hembra podrá ser 

sim étrico en su espesor por lo que resp ecta al^gujero 22 de 

modo que se evite  e l tener que escoger el lado opuesto a la  

95 te la  para la  f ija c ió n  (fig u ra  l a ) .

Las figuras 5 , 6 y 7 presentan grupos de piezas moldeadas 

y sacadas del molde reunidas que quedan repartidas a cada lado 

del dardo 21 de alimentación del m aterial vaciado, sujetas  

cada una por un dardo la te r a l  22 del que se separa fácilmente 

100 con l a  mano o con t i je r a s  por la  parte más delgada 23.

Las piezas se agrupan de este  modo en cantidad definida 

en un número f i jo  de piezas que puede v a ria r dentro de amplí­

simos lim ites , por ejemplo desde 10 a 150 y no hay necesidad 

de re b a tirla s  u ordenarlas y f i ja r la s  en cartones para su ven- 

105 ta .

nn la  fig u ra 5 todas la s  piezas son partes hembras 1 y 

en l a  fig u ra  6 todas la s  piezas son partes machos.

De igual modo se pueden disponer en una agrupación única 

la s  partes machos y la s  partes hembras correspondientes (íig u -
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110 ra  7 ) .
E l herramental para e sta  fab ricación  presenta l a  p articu - 

larid ad  de ten er, para la s  partes machos, l a  lámina 25 que s ir ­

ve de núcleo para l a  hendidura 14 en el moldeado, solid aria ,d e  

l a  parte 26 del molde que e s tá  opuesta a l a  cabeza 9 (fig u ra  8 ) .  

115 De este modo cuando la  mitad superior 26 del molde se separa 

de su parte in fe rio r , la s  piezas 8 quedan con l a  parte in ferio r  

como s i  se fijasen  en su contraparte hembra y quitando l a  lámi­

na 25 , l a  hendidura 14 permite levan tar sin d ificu ltad  l a  serie  

de botones por l a  parte superior de l a  prensa (fig u ra  9 ) .

120 Naturalmente que lo s  ejemplos citados no se han de con­

sid erar como exclusivos y fácilm ente se pueden ejecu tar formas 

y agrupaciones deferentes para estos botones sin  s a lirs e  de 

l a  esencia del invento.

Particularm ente l a  cabeza 9 en vez de ser troncocónica  

125 podrá ser de o tra  forma crecid a cualquiera teniendo un acomo­

damiento más estrecho en 11 y podrá quedar retenida, también 

en un agujero 2 de forma ensanchada, d is tin ta  a l a  de un tron­

co de cono, presentando un p e rf il  con re s a lte  sen cillo  o múl­

tip le  correspondiente a la s  expansiones bruscas del tetón  ma¡- 

130 cho de forma correspondiente adecuada un buen agarre o bloqueo.

La cabeza 9 y e l agujero 2 podrán ser de o tras  formas dis­

tin ta s  a la s  de revolución, por ejemplo con el objeto de ase­

gurar el ensamblado sin perm itir una presentación no orientada.

En lugar de una sola hendidura 14 podrá haber varias,con  

135 caras paralelas o no, estando estas mismas hendiduras dispues­

tas  entre s í de modo d is tin to .
En la  repartioón alrededor de uno o de varios dardos de 

colada o vaciado, la s  piezas podíán tener todas la s  disposiciones 
p rácticas  posibles, en tre sb o lillo  o no e tc . teniendo en cuenta 

140 l a  presentación .o l a  comodidad del empaquetado. En cada agrupa­

ción podrá v a ria r  e l número de piezas machos o hembras o machos
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y hembras, de modo p a rticu la r teniendo en cuenta e l tamaño y el 

tipo del botón.

Se reiv in d ica como nuevo y de propia invención:

1 .  -  Perfeccionamientos en los botones de presión o automáti­

cos de m aterial p lá s tico , en dos p artes, caracterizado porque íes 

de m aterial p lástico  obtenido por moldeado con a l menos una hen­

didura de elasticid ad  en l a  cabeza de l a  parte macho cuyo moldear- 

do se re a liz a  de ta l  manera que en una sola operación se vacien  

piezas machos o hembras o una serie  que comprende un número igual 

de machos y de hembras, estando cada pieza unida por un dardo

0 arista 'fácilm en te  desprendible al conjunto de piezas que que­

dan dispuestas de manera cómoda en lugar de presentarse del modo 

habitual sobre un cartón.

2 .  -perfeccionam ientos según lo reivindicado en e l punto

1 caracterizados porque l a  pieza macho se obtiene con un molde 

cuya parte opuesta a l a  cabeza lle v a  la  lámina o láminas corres­

pondientes a la s  hendiduras de elasticid ad  que al separarse en 

la  salid a  del mdüde permiten el desprendimiento de la  cabeza 

hendida, que se f i j a  en e l molde del modo que se fijaránan  l a  

parte correspondiente del botón ensamblado.

i'al como se describe y reivind ica en l a  presente Memoria 

D escriptiva que consta de seis  hojas e s c rita s  a máquina por 

una sola cara  y de dos láminas de dibujos.

N 0 T A

adrid, ^ i _
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