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HEuwoxIA DusSOURrRIPYIVA
de una Patente de Introduccién a nombre
de: Dofia Lirsten Park Liynster, de nacio-
nalidad danesa, domiciliada en MADLID,
Gelle de Galileo, 77 (lispafia); por “Piki-
FrOCIOHARTENTOS BN LOS BOLONAS DE PiinSI-
ON O AUWORALICOS Dy HATeRIAL PLASTICO".
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il objeto del presente invento es un boton de presidn o
autondtico moldeado completanente de material pléstico y obte-
nido para que pueda llevarse directamente a la venta, en una
agrupacidn dada de piezas, sin necesidad de fijarlas como se
hace de ordinario en un cartén perforado.

Los botones metélicos requieren para.su fabricacidén herra~
mental complicade y operaciones nultiples.

Como el metal tiene tendencia a alterarse en los lavados
hay que platearlos o barnizarlos para que el tejido que los
lleva no se deteriore.

su presentacidn en series de piezas necesita colocar en
su lugar las partes machos y hembras en cartones, generalmente
pe Torados lo que supone dispendios de material y de mano de

obra.
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Los botones o automdticos de material pléstico segtn el
presente invento carecen de estos inconvenientes.

La parte macho o lo mismo que la hembra se obtiene en una
sola operacidn de moldeado en moldes miltiples, con preferencia
por inyeccién, y las piezas se disponen de tal modo que al sa~
carlas del molde quedan agrupadas y fijas conjuhfamente por
los dardos de alimentacidén y de este modo se presentan prepa-
radas para la venta sin ninguna otra operacidén si se quiere
o por lo menos preparadas siempre para ponerse en paquetes o
envolturas. |

Los adjuntos dibujos ilustran esquemfticamente el objeto
del invento, prcsentando un ejemplo de estos botones, su agrupe-
cidn y la herramienta para fabricar la piezs de macho.

in les figuras: _

La figura 1 es una seccidn en alzadas de la mitad hembraj

La figura la es un esquema de una variante del perfil del
agujero de esta pieza;

La figura 2 es una seccidn en alzada de la mitad macho;

La figura 3 es una alzada en seccién de las dos mitades
asociadas; .

La figura 3a es un esquema de una variente relativa a los
perfiles de las partes de ensaumblado

La figura 4 es una vista en planta cortada, correspondiente
a la Tigura 3;

La figura 5 es una vista en planta de un ejemplo de un
grupo de piezas hembras;

La figura 6 es la vista de un grupo de piezas machos co=-
rrespondientes, tal como salen de los moldes ya dispuestos para
sen embaladas o vendidas;

La figufa 7 es un ejemplo en el que las piezas machos y
hembras estdn esgrupadas en nimero correspondiente en un solo

conjunto.
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La figura 8 es una seccidn parcial de una herramienta de
moldeado;

La figura ¢ ilustra la parte macho en vias de moldearse.

in las fipguras se indica por 1 el cuerpo de material plésti.
co de la nerte hembra que ectd perforada por su centro con un a-
gujero cénico 2, por ejemplo pr:sentando un estrechamiento 3
por el lado de la cara de introduccidén 4, Para distinguir esta
cara 4 de la cara 5 que se fija oontré la tela de soporte,
se la proede por ejemplo 5, de una garganta 6.

Unos agujeros 7 por ejemplo en nimero de 4, permiten co-
ser el botén sobre la tela.

£l cuerpo 8 de la parte macho lleva en su centro la ce-
beza 9 del botdn provisia de una base 11 cuyo difmetro corres-
ponde el del estrechamiento 3 y cuya parte -libre se va abrien-
do hzgta un méximo en 18 seguido de un chaflén 13.

Las dimensiones y la altura de ¢ corresponden a las del
agzujero 2 perforado en 1. |

Pura que pueda penetrar ¢ y quedar sujeto en 2, esta
cabeza 9 estd hendida por uns ranura 14 de separacidn conve-
niente que interesa dicmetralmente toda le altura de ¢ y el
espesor de 3 por debajo de 9.

Para obtencsr ls elasticidad la hendidura 14 interesa g

‘cierta distszncia en 14" a cada lado de 11 al cuerpo 8, cuya

deformabilidad puede todavia aumentarse mediante un hueco 15

_practicado en la basge 16 del botdn.

Unos ggujeros 17 permiten Jijar el boidn uediante costura
sobre le tela.

Los redondeamientcs 18 y 19 en la periferia de las caras
4 y 21 en contacto cuando el botdn estsd ensamblado permiten
del modo ordinario separar las dos partes por ejemplo intro-

duciendo una cufig.
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sl funcionamiento no necesita explicacidn.

Cuendo se oprime 8 contra 1 el chaflén 13 eu contacto -con
ls entrada 3 y la elasticidad de lac piezas con la existencia -
de la henaidura 14 psrmite e las dos mitades de 9 aproximarse
5 habiendo pasado 3 lu parts anche 12, la cabeza 9 se aloja
elédsticamente en 2 y gracias a la estrangulacidén 3 mantiene a
las piezas una dentro de otra. Inversamente una traccidén sufi-
ciente sobre ¢ permite por aproximacibén de las mitades de ©
la separadidn de las dos mitades del automético.

sn luger de ser cdénico puede el gguiero 2 presentar des-
puds de un paso cilindrico 21 un ensanchamiento brusco 22 con
un resalte 23 gue asegure un enganche brusco de la pieza pacho
que tendrd un perfil adecuzdo con resalte 24 para-bloquearse
en su posicién (figura 3a).

Del mismo modo el perfil de la parte heubra podri ser
simnédtrico en su espesor por lo‘que respecta a%bgujero 22 de
nodo que se evite el tener que escoger el lado opuesto a la
tela pura la fijacidn (figura la).

Las figuras 5, 6 y 7 presentan.grupos de piezas moldeadas
7y sacadas del molde reunidas que quedan repartidas a cada lado
del dardo 21 de alimentacién del material vaciado, sujetas
cada una por un dardo lateral 22 del que se separa facilmente
con la mano o con tijeras por la parte més delgada 23.

Las piezas se agrupan de este modo en cantidad definida
en un nimero fijo de piezas que puede variar dentro de ampli-
simos limites, por ejemplo desde 10 a 150 y no hay necesidad
de rebatirlas u ordenarlas y fijarlas en cartones para su.ven~
ta.

n la figura 5 todas las piezas son partes hewbras 1 y
en la figura 6 todas lus piezas son partes machos,

De igual modo se pueden disponer en una agrupacién tnica

las partes machos y las partes hembras correspondientes (figu~
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11 herramentsl para esta fabricacidn presenta la particu~

ra 7).

laridad de tener, para las partes machos, la lé&mina 25 que sir-
ve de nicleo para la hendidura 14 en el woldeado, solidaria,de
la parte 26 del molde que esté opuesta a la cabeza 9 (figura 8).
De este modo cuando la nitad superior 26 del molde se separa -
de su parte inferior, las piezas 8 quedan con la parte inferior
como si se fijasen en su contraparte hembra y quitendo la 14mi-
na 25, la hendidura 14 permite levantar sin dificultad la serie
de botones por la parte superior de la prensa (figura 9).

Faturalmente que los ejemplos citados no se han de con-
siderar como exclugivos y fécilmente se pueden ejecutar formas
y agrupaciones deferentes para estos botones sin salirse de
la esencia del invento.

Particularmente la cabeza 9 en vez de ser troncocdnica
podré ser de otra forma crecida cualguiera teniendo un acomo-
dawiento més estrecho en 11 y podréd quedar retenida también
en un ggujero 2 de forma ensanchada, distinta a la de un tron-

co de cono, presentando un perfil con resalte sencillo o mil=-

tiple correspondiente a las expansiones bruscas del tetém ma—

cho de forma correspondiente adecuada un buen agarre o blegqueo.
La cabeza 9 y el agujero 2 podrén ser de otras formas dis-
tintas a las de revolucidén, por ejemplo‘con el objeto de ase-
gurar el ensamblado sin permitir una presentacién no orientada.
En lugar de una sola hendidura 14 podré haber varias,con
caras parzlelas o no, estando estas mismas hendiduras dispues-—
tas entrz si de modo distinto.
zn la repartiddn alradedor de uno o de varios dardos de

colada o vaciado, las piezas podfin tener todas las disposiciones
précticas posibles, en tresbolillo o no etc. teniendo en cuenta

la precsentacidén.o la comodidad del empaquetado. in cada agrupa-

cidn podréd variar el numero de piezas machos o heuwbras o machos
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vy hembras, de modo particular teniendo en cuenta el tamafio y el
tipo del botdn.

= L HOT A, -,

Se reivindica como nueve y de propia‘invencién:

1l.- Perfeccionanientos en los botones de presién o automiti-
cos de material pléstico, en dos partes, caracterizado porque. es
de material pléstico obtenido por moldeado con al menos uma hen=
didura de elasticidad en la cabeza de la parte macho cuyo moldea~
do se realiza de tal manera que en una sola operacibén se vacien
piezas machos 0 hembras o una serie que comprende un nimero igual
de machos y de hewmbras, estendo cada pieza unida por un dardo
o arista'facilmente desprendible al conjunto de piezas que que-
den dispuestas de wenera cémoda en lugar de presentarse del modo
habitual sobre un cartén.

2.=,Perfeccionamientos seglin lo reivindicado en el punto
1 caracterizados porque la pieza macho se obtiene con un molde
cuya parte opuesta a la cabeza lleva la lénmina o léminas corres-
pondientes a las hendiduras de elesticidad que al separarse en
la s2lida del sdde permiten el desprendimiento de la cabeza
hendida, que se fija en el molde del modo que se fijardnan la
parte correspondiente del botdn ensamblado.

Se= PLIICOIONAMIENYOS MN LOS BOTONES Dii PR.SION O AUTOMA-
11008 Dis HALLHIAL ;PLASTICO., |

T2l como se describe y reivindices en la presente Memoria
Descriptiva que consta de seis hojas escritas a méquina por
une sola cara y de dos léminas de dibujos.

fladrid, 6  de uarzo de 1.956.,
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