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La presente menoría se refiere, tal como indica 
su enunciado, a unos perfeccionamientos introducidos en 
la fabricación de botonería mct-áliea. - - - - - - - - ­

3. La naboría de los corones metálicos que se fa­
brican actualmente están, provistos de un alambre, o flojo, 
provisto, a su vez, fie un ojal para sujeción ;..oñbotón,el 
cual lo está al resto del botón por no-dio .̂.o soldaonra. 
domo la chapa metálica con la que so fa."orica el botón os 

10. de muy pequeño espesor, al producirse la soldadura ael
- -elemento de sujeción se producen liponas deformaciones,
, visibles si el botón no está provisto de un reoubrimionro 

posterior. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ­

A fin ¿e eliminar el citado inconveniente, y fa- 
15. cilitar las operaciones, de manera que con ellas so pue­

da obtener un máximo do mecanización, eliminando la en­
cerró sa operación de la soldadura de un elomento tan 
pequeño como lo es el de sujeción rol botón, se han es­
tudiado unos perfeccionamiento, cuyas principales carne- 

20. uerreoioas ce resumen en los parraros que ¡siguen, — — — —

Asoncialmcnte se caracterizan porque estando 
constituido ol botón por mía chapa metálica, evoutual- 
;'.ente provista de un. recubrimiento con elementos bocora- 
tivos, dicha chapa está provista do rebordes ccnstitui- 

25. dos por la propia chapa levantada en sus lados, y* do ble-
mente curvada hacia su interior. Anti'e Jos zonas, simé­
tricamente opuestas respecto al centro geométrico o.e la



chapa? dichos récordes, se sujeta por presión con­
tra las caras internas ce suu raoo-'coa, Ln. ...-.¿je, qua 
en su oarto oor^r^^ ajt.ee6a norata ce oj<3.-s- q^-a snj^c^on

una vos realízala la fabricación re la-Guapa 
metálica? rebordeaba en ra torra uescrita, el montaje 
del fleje le sujeción.dol botón se realiza efectuando 
ou fabricación on roma ue ángulo oouuso inferior a 
uno llano, en cuyo vórtice se encuentra el ojal de su­
jeción, de nancra que 1a longicud oe sus latos &ea sen­
siblemente igual a la uis^ancia lioie diametral entre 
las zonas de recordé en ^us so na no sujetar. Incrodm— 
oiendo sus entremos en dichas zonas opuestas del rebor­
de, oroduoiouro seguidamente el aplascarinenuo del 
fleje hasta que sus lados tormén un ángulo llano, sus 
entremos quedarán sujetos en en recorte. - - - - - - -

Otra vanante previsca es aquolra en que re 
chata metálica, en su primera fase ue raorrcacron, esta 
provista de rebordes simpremente revan canos sin curvar, 
de manera que afecto forma ce cazoleta, en cuyo inte­
rior y atojado en ella por sus entremos se introcuce el 
fleje de sujeción, cuyos lados pueden formar ya un án­
gulo llano, y teniendo en cuenta que, al igual que en 
la variante anterior, -la longitud de rus lados sea sen­
siblemente igual a la interior entre las correspondien­
tes gcnas opuestas del reborde. Seguidamente el. fleje e 
sometido a aplastamiento hasta que sus ladoa tormén an-



¿alo llano y el rebordo uo la ohapa es serótino a nue­
va curvai/ura iiacra ol iRvcrroi' c.o cj..La, uo -¿añera t,jUo 
el lie je queda búlelo enti'e las sonas previstas del re­
borde así completado. -..  - - ...... - - ......... - -

Un cuanto a la fabricación del fleje de su- ' 
jeción del botón pueden, asimismo preverse algunas va­
riantes, como son t partiendo do un alambre metálico 
de sección circular éste se,somete a aplastamiento en 
toda su longitud, ..b manera que su nueva sección recta es­
tará provista de dos lados paralelos y dos curvados, 
obteniéndose a parrir de esto nuevo alambre o pletina, 
el fleje en cuestión. Si on lugar de partir de alambro 
se parte do fleje do dimensiones superiores a las ne­
cesarias, uo s'-orán las que so encontrarán ¿n ol merca­
do, pueden presentarse nos subvariantas : que la anenura 
do! ilojo uv que so parco sea i¡_.nar o se-isrvi-jmenc^ su­
perior a la longituu ó.ol rlcja do sujeción desarrollado, , 
en ct.p"o caso ol fleje de que se parte seré divióic.o 
transvorsalmente en flejes de la anchura que precisa pa-¡ 
ra el do sujeción, los cuem.es sorón sometidos seguí í'.-.anou4 
te a un redoiidcac.o de sus aristas, y quedarán dispon.f...'los 
para su doblado en la forma requerida. - - - - - - - - - -

Si la anchura del flojo de que so parte os in­
ferior a la longitud necesaria para el ue sujeción, se­
rá dividido loirqitudinalmeute on flejes do anchura igual' 
a la requerida, los cuales, al igual, que en el caso 
anterior, serán someticos a un redondeado de aristas y
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cortados en cas lon,^itneec necesarias, ccovánuo así 
u.isponí bles para su empleo. - - - - - -  - ......- - -

Para facilitar la cocnrensión lo las lisas pre- 
csdonles, lando a conocer un ejañilo lo realización prác- 
rica entre todos los que puedan hallarse, seguidamente 
so hace referencia a la lámina le (..dibujos que so al j cerra 
a esta .ñoñería, la cual, laño su iin primoraialmento
ilustrativo, debo sor consil cala como desprovista le 
tolo carácter limitativo respecto al alcance lo la pro­
tección lonal que se recata* tn los dibujos : - - - - -  -

Figura 1, representa una sección diametral de 
la matriz de estampación le la cnapa metálica del bo­
tón. - - -  - - - -  - - - - - - ... - - - - - - - - - - --

figura 1, representa la misma sección le lisura 
anterior con la cnapa uis^ruosta para sor '-criara y so­
ma urca a os'JtrUniaorono — — — — — — — — — -.. — — — — — —

Figura 3, representa las secciones anteriores 
una vez se t.a efectuado el descenso de la cizalla y la 
chapa ha sido cortada a la dimensión requerida. - ----

Figura í, representa una sección ñ_ual a las 
anterioras una ver se lia efectuado el descenso de la 
contramátalo, y completado la estampación o.o la chapa 
en su primera face de fabricación. - - - - - - - - - -

figura 5, representa seccionadas la matriz y 
contramatriz para estampación del fleje -de sujeción c.el 
botón. - - -  - -  - - ...... ..



110 a

anterior con el fleje '.-ñapáoste para ser córtalo y so.es-

.einura /y represenua ana sección 2-yuar a la .s 
fitSuras 5 y 6, una vez, P'..:r descenso de la contrata tris, 
se lia creo u^niura os jannacion del j.lo,jo ue sujecron. — *'

l i o .

j./ura o, m-pj-'esenna urna sección r.̂ nar et ras 

el ilejo de sujeción ha sido cortado a su decida lon¿l-
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cjP'.e en las nrsrtas marcan cada una ue ras partes y o. o ra­
lles , el proceso de fabricación será cono siyue ;---..

Ursoonioiiaose i a cnapa (1) so ore 2.a naniz ( a ̂ 
tal cono se indica en figura 2, por descenso de la ciza- 
12.a (3), i eos Jorror aesccnso '..e ra conijrauacriz (í), se
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obtiene la cazoleta (5), la loieia cuincidento con la in­
terior ce la mati'iz (o). - - - - - - - - -  ---- - - ..- -

Idcnticaidente con el fleje (', ) por descenso de 
la contramatáis (8j, y posterior descenso de la cizalla 
(9), se obtiene el fleje angular (10), sobre la matriz 
(11). - - - - -  - - - - -  - - - - -  - - - - -  -----------------

Una vez obtenidos los elcuentos (5) y (10), las 
variantes previstas para montaje definitivo o el 'botón se­
rán las siguientes : - ---- - - ---- - - —  - - - - -  - - -

. Partiendo de la cazoleta (3) y el fleje angular 
(10), éste se dispone en el interior de la cazoleta (3),
tal cono so inu.ica en figura 10, sometiénu.olc a aplasta- 
u.auuu -ñas Ja gao ono rcn.os ¿oriien téngalo j-j-ano l̂o) g-i¡̂ o 
11), c o j i,) j. o u ;0\. o -jj) or .i- * o - * o .¡. * o. - j a *- o o.e j- a ca­
solera (3), por medio no una máquina de las de uso corríen 
te para ello, enerando en la forma (13) representada en 
figuras 12, 1 3 y 14.-------- - --------- ---- - - -

Otra variante es la de que el fleje (Id) sea 
introducido en la chapa (13), ya doblemente rebordeada, 
tal como so indica en figura 13, sometiendo seguidamento
a aplastamiento a dicho flojo (10) hasta quedar en la 
fonda representada por (12). - ---- - - - - - - - - - - -

1 3 5 . don las operaciones anteriormente descritas qu-e-
* da completada la sujeción .del flojo (12) en la chapa es­

tampada (13), de manera que, some'uionuo el' botón a un 
eventual pulido o recubrimiento (14), quena completada
su 'loiu.inaoióu.
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cionamientos introducidos en la fabricación do boten„ría,
. . . . -  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  - s - . . . . .  .memu-roa, o..'.¡LLi. a eíooonúo üoii o ...o .i.i*i'jroc.L!.co.Lor, 
debe hacerse constar, en resanan, que en loe mismos po-

periencia y la práctica puedan aconsejar, siempre que- 
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y todos sus territorios y plazas de soberanía, las si-
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1.- Perfeccionamientos en la fabricación de bo­
tonería metálica, caracterizados porque, estando consti­
tuidos por una chapa metálica c.e lados provistos de r o,<o; 
des constituidos por la propia chapa levantada y ¿oblc- 
nonuo curvaua íi.acia el iii¿error de la musm, oí. jre c.os 
zonas, srLio uü'rcas raspee jo al con uí'o ôorno uonco o.o ra

¡ I r

qbéíi'ucj l̂.'Oi'JvílL¡cí LUI Ojíl-i. -o. h¡Ĵ c)Q jÚii<
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2. - Perfeccionamientos en la fabricación de bo­
tonería mejaj—Lea, eê.uî. la e*ñm—ua -^oifj.n^ieacion, Carao— 
terizafcs morque una vez realizara la fabricación be la 
chapa metálica rebordeada, al montaje del fleje metálico 
de sujeción ael otón se realiza efectuando su fabrica­
ción en forma de ángulo oetuso, inferior a uno llano, en 
cuyo vórtice do eacuenira el ojal, ¿e manera que la lon­
gitud de sus laaos sea so—S-clc.^nte igual a la u.istau— 
cia libre entre las zonas L-.e recordó en que se na oo su­
jetar, iafroaucaan^G e..¿¿e..i.os en amoas zonas opues­
tas del reborde, y produciendo, seguidamente el aplasta- 
__2.erdo aei j— na^ca que sus la-.-os j-omon un an^aio 
llano, con lo que, aumonranno la distancia entre sus 
entremos se oprimen y sujetan contra el interior de los 
rebordes. - - - - - - - --- - - - - - - - --  - - - -

3. - Perfeccionamientos en la fabricación de bo­
tonería metálica, según la primera reivindicación, carac­
terizados porque realizándose la fabricación de la c..apa 
rebordeada en su primera fase con sus rebordes simplemen­
te levantados, seguidamente se introduce en su interior 
el fleje de sujeción del botón, apoyándose sobre la cara 
interior de la c.̂ apa por los entremos ae sus lados, 
siendo la longitua de sus lauos sensiblemente igual a
la distancia interior entre las correspondientes zonas 
opuestas del reborde. - - - - - - - - - - - - - - - - -

i.— Perfeccionamientos en la fabricación do cotí 
nería,metálica, según las reivindicaciones primera y ter­
cera, caracterizados porque una vez introducido el fleje 
de sujeción ¿el botón entre ambas zonas de fijación del



reborde de la chapa es sometido a aplastamiento hasta 
que sus lados dormán ángulo llano y,seguidamente, ce 

completa la doble curvatura de dicho reborde i ¡.acia 
el interior do la chapa, quedando sujeto en él el fle-
j  3 ,  ^  . . . . . . . .

3.- l'erfeccionamieiitos en la fabiñcación -ce bo­

tonaría metálica, soaún las anteriores reivinoñcaolones,
caj-'aoue.oj.za-.̂ oc poc'qbcc, pomiomo no alâ-iL'ú'o - A .o sección 
circular, éste os som^dm.do a aplasta.-iiento en toda su, 
longitud, ob'teniéndose un alan .-re do sección recta pro­
vista de dos lados paralelos y dos curvados, a partir 
Jol cual se obtiene el fleje de sujeción del botón. - - -

6.- 'd?.dcdlh;J10h^nhN10S .;A; LA PAlolJAOIOh Dm LC-
<ulA li-JiALidn

iodo ello conformile so describe y reivindica en 
la presento me....orla quo consta de diez hojas, foliadas 

y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una 
lámina de dibujos que la ilustra. - - - - - - - -

s-bRHi SUÑOL
P ?../ '
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