PATMTE DE INVINCION

por 20 siios
por "UN PROCEUILIENTO SARA LA FABRICACICK v BOTONLS
LIETALICOS, PERFLICCICHADOW, a favor de U, liiguel Feu
Serrahima, de nacionalidaed espaflola, domiciliado en

Barcelona, Puerta Santa Hiadrona, 32.
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Bgta Patente de invencidn, se refiere a un procedi-
miento para la fabricacién de botones metdlicos perfec—
cionado, que presenta importantes ventajas sobre losg
procedimientos conocidog actualmente, no solamente en
cuanto a perfeccibn en el acabado, sino también ventajas
de tipo econémico, permitiendo la obtencién de precios
nds vajos de fabricacibu,

Como eg sabido, uno de log puntos a regolver
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en cualquier procedimiento de fabricacidn de botones
ﬁetélicos, estriba en disponer los necesarios herrajes
para le posterior sujecidén del botén a las prendas. Lllo
determina la existencia de tres procedimientos generales
de fabricacibn, consistentes en la obtencidén del botén
por fundicidn, por uniébn de dos mitades formando una caji-
ta cerrsda y otro finglmente, basado en la realizaciln
de dos orificios por tazladrado con brocas minusculas e
ingerciln en los mismos de una pieza en "U". |
Bl procedimiento de fundicibn, es engorroso y caro y
nd permite obtener dibujos de calidad satisfactoria, el
procedimiento de formacidn del botén a base de dos mita~
des, presente gran endeblez y permite la penetracién de
1fquidos en su interior, durante ol lavado, pudiendo
provocar manchas despuds, ademds de afearse su aspecto.
Pinalmente, el proceso de insercién de una pieza postiza
en orificios taladrados, es delicado y de notable cos-
te por el tiempo invertido y por el uso y desgagte fre-
cuente de las delgadas brocas.
Todos estos inconvenientes han quedado resueltos por
el procedimiento objeto de egta Patente, el cusl permite
la obtencidn de botones metdlicos mediante el uso exclusi-

vo de matrices y prensas, congiguiendo precios de fabri=

" cacidn muy bajos, a la vez,que acabadog de alta calidad.

Egencialmente, consiste en cuetro fases distintas.
fn la primers fase se procede gl corte por troquelado,
de un disco metédlico, de masa y dimensiones gpropiadas
para soportar el resto de opersciones de embuticidén. in
la segunda fase, se procede a la acuflacidén del disco ole-
nido anteriormente, con el objeto de conferir al mismo la

forma general deseada para el botén, pudiéndoge acufiar
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dibujos en su anverso y formsndo una prominencia en su
reverso, en la‘que se deteruina una hendidura recta
transversal. in la fase tercera, se procede mediante una
matriz con salida inferior, al corte del reborde circulér
Procedente de lg primera fase y en la fase cuarté, se
procede al montgje de ung pequefla anilla en la hendidura
recta del reverso del botén, la cual quede fijada de mane-
ra rigida mediante elsplastemiento por matrices aproplsdas,
de los bordes de dicha hendidura, guedando firmemente
appisionada le enilla que actda de herraje para el c0s1idoe
' Para su mejor comprensibn, se adjunten, a titulo de
ejemplo, unos dibujos explicativos del procedimiento de
fabricacién objeto de la presente Patente.

La figura 1 repfesenta une, vistalateral del disco
procedente de la primera fase, las figuras 2, 3 ¥y 4, re-
presentan -la segunds fase de fgbricacibn, la figura 5 es
representative de la fase tercers y las figuras 6 y T,
representan la fase cuarta y dltima de este procedimiento.

Segin tales figuras, el procedimiento objeto de esta
Patente consiste en la obtencién, en una primers fase, de
un disco -l-, de dimengiones apropiadas para que pueda
comportar todas las operaciones sucesivas de ewbuticién

hasta obtener el botén terminado, en la sgunda fase, se

procede a la accifén sobre el disco ~1l-, de un molde -2-

¥y wn contrsmolde -3-, gue premsado, determinen una pro-
wineneia =4~ en el revergo-5- del botén —~6-, el cual adop-
ta ya la forma general que tendrd una vez termingdo. In eg-
ta fase se procede simulténeamente, a efectuar una
hendidura recte transversal ~7-, en lg prominencia -—4-

del reverso del votbn, asl como a la acufiacién de los dibu-—

jos o ingcripciones deseadas en el anverso -8- del botén
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~6=+ in egta primera fase,queda ya determinado el reborde pe-
riférico ~9=,el cual queds alojado en el refundido -10- del
contramolde -3-. Lsta fage segunda, puede ser llevada a ca-
Lo 0 bien con un molde =2- de fondo sensiblemente plano, fi=-
gura -2~, 0 con un molde de fondo céneavo =ll-, figura 3, ©
con un molde de fondo profundo -13-,figurs 4, que determina
un anverso -Ll2- del votdn, pronunciadamente convexbo

En la fase tercera, se procede a la separacién por
corte del reborde =9~ del cuerpo del votén ~6-, utilizdn-
dose para ello, un bloque cilindrico cortante —14—,'el cual
queﬁa guiado por el utilaje superior de forma convexa —15-,
actuando sobre una matriz inferior -16- dotada de una
abertura cbnicg ~17-, nara la salida del botén =6~,

El blogue -14-, posee en su parte inferior, un refun-
dido cénecavo ~10~, en el que queda alojada la rominencia
~4= del reverso del botébn, sin sufrir deformacidn alguna
durante la fase tercera de fabricacidn.

La fase cuarte y Ultima, consiste en el montaje del
herraje para el cosido del boidn a la prenda, procediéndo-
se al montaje de ung anills ;19-,con g borde abierto diri-

gido hacia abajo, en el interior de la ranurg recta -7—-, ac-

- tudndose sobre el botén -6-, mediante un blogue superior

~20-, dotado de uns hendidurs =-21-, situada en su parte
baja, en la cual quedae alojada la anilla ~18-, gque no su-
fre compresibén alguna.

&l bloque =-20-, actda sobre los bordes de la hendi-
durg =-7-, deformando de mamera permenente a los wismos
hacia dentro, de modo que la enilla -19— gqueda fuertemen-
te sprigionada. in esta fase, se dispone una malriz infe=
rior -22-, dotada gimplemente de un alojemiento para el
botén -6-, actuendo como soporte del mismo.

Degpuds de egta cuarta fese, el botdén queda terminado,
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quedando solamente por realizer el acsbado decorativo de
su superficie, que puede ser hecho por anodizado;

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique la
csencia del procedimiento descrito, serd variable a los
efectog de la actual Patente.

WOT Af

Se reivindice como objeto de esta Patente de inven—
cidns
l.~ Un procedimiento pares le fabricacidn de botones metéd-

licos, perfeccionado, caracterizado por la obtencidén de los

botones exclugivamente por embuticiones sucesivas, en las

glguientes fases, una primers fase en la que se obtiene
por corte, un disco cilindrico metdlico, de dimensiones

Y maga apropiados para poder goportar las fases sucesivas
de embuticidn, una segunda fase en la cue se nrocede a

la acufiaciba del disco anteriormente obtenido, mediante
un molde en el gue queda parcialmente alojado y un contra-—
molde gue deteruina en el dorso del disco una prominencis
central convexa, dotadas de uns hendidura recta transversal
¥y un reborde plano periiérico que queda alojado en un re-

fundido circular del contramolde; en la tercera izace seo

procede a la separacién por corte del reborde periiérico

anteriormente. determingdo, mediante una matriz dotada de
salida inferior y un blogue de corte guiado por um uti-
laje superior cdncavo, poseyendo el blogque de corte en su
cara ianferior, un alojamiento céncavo pare la rominencisa
tel reverso del botdén; en la fase cuarta y dltima, ge
arocede al monbaje de una anilla en la heudidura del re-
verso del votédn, el cual es abrazaio entre un molde infew
rior y uwn blogue superior de presidn, dotado de una ranura

para alojemiento de la anilla y que actia sobre los Lordes
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