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PATENTEZ DE INTRODUCCION
por 10 gfios

a favor de »LA MRTALURGICA ESPANOLA, S.de»
de nacionalidad espsfiols
residente en Barcelona, calle Numancia, 33-41
por: i
»PROCEDIMIZENTO PARA LA FABRICACION DE CORCHETES FPARA
PRENDAS DE VESTIR~,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccién se refiere a un proce-
dimiento para la fabricascién de corchetes pars prendas de vestir,
6l cual viene siendo aplicado en el extranjero desde hsce tiempo
vy que, a pesar de las evidentes venteJas gue ofrece en relacién
con los procedimientos actusles, o8 completamente desconocido en
Espafia.

La aplicscidn del procedimiento del enunciado determins
un oonsiderable ahorro de msno de obra en la febricacibn de coxr-
chetes, tanto como consecuencia de la particuiar disposicidbn de

lss méquinas aut omaticas que cortan y estampan en forma gpesrente-
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mente simultenes las distintaas partes qQue lo integrsasn, como por
el desarrollo de los procesos posteriores de desbarbsdo y sacabado
de las piezas febricadas, splicados a grandes cantidades de las
mi smag, repercutiendo todo elle en una no desprecieble reduccibn
del coste de fabricacién, al ser éste acelorsdis & un ritmo supe-
rior 8l mcturl y sin que ello supongs merme alguna de ls calidad
del producto,

Coopera también a osta reducoidn del coste por pieze, uns
més racional preparacién de los dtiles de las mAquinas eutomfti-
cag, establecidos pars conseguir leas partes en bruto del corche-
te, vartiendo de flejes cuyas anchura, reducida a ls estrictsmente
necesaria, determina unam centided de desperdicios de materisl qus
o8 notsblemente Inferior & log producidosactualmente pars le con-
gsecucién de piezas similsres.

lLos corchetes para prendas de vestir conseguidos por apli
cacibn del presente procedimiento, se componen normalmente de
custro piezas de distinta configurecién y temsfio les cuales, wna
vez palidgs y acabadas, e mcoplan do0s & dcs sobre prendas Ge ves
tir para determinar en éstas diversas Zonas de abrochasdo sobre el
cuerpo de su usuario, reconociéndose los corchetes obtenidos &
través del proced imiento cel enunciado, por la solidez de fija-
cién & que se prestan, conseguide precisesmente gracias & la singu
lar configuracién de sus estampsdos y medios de unién.

Con objeto ds que queden perféctémente deéterminadas las
caracteristicas de spliceciédn y las que trensmiten & los coreche-
tes obtenidos a través del miemo, a continuacién se describe wm
proceso completo de fabricacién que, & tftulo enuncistivo ¥ no
limitativo, se refiere a uns hoja de dibujos que se acompafia y
gqua contiene 25 figuras, relatives todas ellas a la produccidn de

un corchete completo,



% |

5,

10,

15,

20,

25,

30,

- 5 - 266055

In las splicscioncs préeticas del procedimiento a que se
aontrae dste registro la matoris prims emplesds son fle jes meté-
licos (1) (Figuras 1, 8, 13 y 18), de anchuras comprendidas entre
6y 27 mm., con espesores de 50 & 80 centesimas de milimetro, y
de tenacidad y msleabilidad convenientes, liriténdose la snchura,
en c¢ada cas80, & un valor estrictamente indjispensable pare el pise-
do de sus bordes laterales bajo gl cabeznl de las prendss de do-
ble efecto que, provistas de punzomes-trogueles spropiedos (8)
estampan los relieves (3) de wada una de las piezas representadas
en ias figuras 7, 12, 17 y 25, en una fasec de trabajo que preceds
inmediataﬁente a la de corte, con cuyo objeto se establece una sw
fridera de estampado (4) que estf snimads de movimientos rectfii-
neos alternativos para retroceder despuds del mismo dejando libre
la sccién de corte del punzén (2) y avenzar seguidsmente para
sctuar como extractor de la pleza cbrfada (5), (6), (7}, u (8),
simultaneamente con el retroceso de dicho punzﬁh {2) ¥y quedar dis-
puesta de nuevo-fronte al troquel del mismo pars el estempsdo y
corte de una nueva plezs, repitiéndose dste cicle ilimitedaments
demtro de periodos de frecuencis uniforme pere ceds una de las
piezas que habrén de componer el corchete completo,

Consideradas individusimente, ia pieza (5) (Mgure 7)
es objeto despuéds de su estampasdo y corte, de un desbhbarbado de
sus superficies y posibles aristas qée g6 reslize en el interior
de un tambor rotativo (Pigura 2), que contiene productos abrasi-
vos pulverulentos (9) (por ejemplo picdre pomez) en cuyas mese se
vierten y mezclan cantidades proporcionales de dichas piezes pa-
ra quedar sometides & la accibn gue sobre elles determins ls ma-
yor dureza del abrasivo citado (9), ejercide durente un espacio
de tiempo conveniente y & uns velocidad determinade de rotacifn

del tambor (10) que es usualmente de palsstro y figura spoysdo
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Por su ejJo soObre cojinetes adecuandos, reciblendo su movimiento de
rotecibn a travlds de una poles conjugeda con un elemento de trans-
misidn,

Degpuds do su desbarbsdo, cada unae de dichas piozas (5) es
objeto del acodado deo sus puntas extremaes (11) reniizéncose ésta
operacién en una prense excétrica doteda sl erecto de un troquel
converdente (12-12’) (Mgurs &) y siendo segnidemente devueltas
las mismas piezas (5) al tambor de abrasién (Figure 4) para ser
objeto de un nuevo dcsbarbado y esmeriledo trés el cunl se selec-
cionan y se introducen sn otro tambor rotativo (Figura 5) en el
gue se contienen productos también pulverulentos, aungue de dure-
za comprendids entre los gradog 1 y 4 de la escale de Mohs y de
naturaleza sbsorbente, que determinan el pulido y sbsorcifbn de
la grasa y otras capss peliculares gque pudieran entorpecer ls
acoifén de los baflos de galvanizacién, niqu:l8do O pavonado & Que
8 continuascibén se someten las propias piezas (5) en depdsitos
adecundos (Figura 6) paras el mcabado de todas las superficies re-
sulteantes en la configﬁracidn final de l& pieza represeniadm en
la Pigura 7.

La pioza (6) que se vepresenta on la figure 8 es obteni-
da también en vn solo movimlento de la yrense que determina les
operaciones de embutido, troguwlsedo y cortadc en une forms apa-
rentemente simultinea cusnio, en reaslidesd, se suceden en tres fa-
ses di stintas & inmediatas, proporcionsdes por la rrevia preparae-
cién de los punzones y sufrideras corr68pdn¢ientes gque guedan con-
Jugados con mecaniamos de leves que proporcionan los cOrrespon-
dientes retrocesos y avances de aguellas pera daer lugar a la for-
macién de ires embutidos (13) ¥y tres orificios rectangulares (14)
que ge produwen -ntes del cdarte del contorno exterior, extrayén—

dose agimismo el conjunto de lu pileza representede en les Mg, 12,
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de flejes cuya anchura ofrece unicsmente pequefios bordes latere~
les para quedar sujeto por ellos bajo la pisade del cabezal de do_
ble efecto de la prensa.

A la snlids do ésta prensa, las piezes consegul des (6) se
sumer gen en ls mass pulverulenta (e un producto sbrasive conenido
en un tambor (10) (Mgura 9) que, después de cade carges, 5 pPueS~
to en rotecibn a velociésd convcniente pere que en su interior se
desarrolle el proceso 6e desbarbado y esmiriledo de dichas plezas
(6), procedidndose a continuacién s su trasiszdo & otro tembor
enfloge (Piguras 10) Gonde el producto pulverulento acfuante sobre
las plezas es de naturaleze blanda y absorbente para dejar prepe~
redas dichas piezas para su posterior acasbado que tiene lugar en
el interior ée cubetas adecusdas (Figura 11) donde se sumergen
pare Trecibir los bofios ;alvénicos, niquelsdos o pavonados que pro-
cedan, despues de los cuales, y de su opoituna extracei bn, quedan
dlspunstas dichas plezas en la forme representeds en la figura 12
para su inmediata utilizacién.

Segin un proceso andlogo a los descritos se desarrolla la
fabricacién de la pleza rcprosentada en la Flgura 17,

Cdmp en aquellas, le pieza inicisl (7) es ombutida longi-
tudinalmente, taladreda y cortmds, partiondo de un fleje metéliceo
de anchura estrictamente limlitads s la pimade del cabezel de ls
prensa para impedir el corrimiento lateral del flejJe hacia los
bordes del punzén, introduciéndose seguidsmente las piezas obte-

nidas (7) en el interior de un bombo rotetivo (M gure 14) donde

'son ‘egbarbadas y emeriliadas por el polvo gbrasivo contenido en

el mi smo, siendo traslsdades a continuacidn & otro tembor anfiogo
{Figura 15) donde quedsn sumergidas en ls masa amorfa y pulveru~
ients de un productc de meonor dureza que ellas y de naturaleze

absorbonte que, merced s la més 0 menos prolongada rotacién del
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tambor (10), dtermina le completa limpicza y pulido de las plezas
anfilogas a la representads en la Pigurs 17, quedando dispuestas
para su inmedinta inmersién en el correspondiente bsfio de ecabado
(Figura 16), donde reciben ol niquelado O pavonado gue cOrresponds

Partiendo de un fleje de anchura condicionada pars el es-
tricto pisado del cabezal de le prensa, se procede al corte y ta-
ladrado de la pleza en bruto (8) (Figura 18) que habré de consti-
tulr la parte de corchete que se represents en la figura 25, defi-
niéndose despuds de tal operacién un orificio oblongo (15) y tres
puntas (16) en uno de los extremos de diche pleza (8),.

Después de un decbarbado y esmirilesdo que 86 realliza en
el interior de un tambor rotativo (Mgura 19) conteniendo un pro-
ducto pulverulento sbrasive sdecusdo, cads una de las plezes (8)
es objeto del ascodado de sus puntas (Figura 20) y del doblsdo de
su pala principal (17) (Figura 21), cuyas operaciones se efectuan
medimmte prensas adecusdas, preferiblemente excéntricas semisuto-
méticas, quedando ya dichas piezas confi gurgdas en la forma Que
g6 represente en le figura 25 y dispuestas pars un nuevo desbar-
bado y esmerilado que tiene lugar en el interior de un tambor ro-
tativo (Figurs 22) al quedar sumergidaes diches piezas (8) en el
gefio de una masa abrasive, siendo tresindadas seguldasmente, al
t/rmino do este fase, a otro tambor (Figure 23) en el gue se con-
tiene wn producto pulverulento bisndo andlogo a serr{n, qué pule
dichas plezas (8) s la par que sbsorbe de sus superficies posibles
capag peliculares que pudieran entorpecer su pevonado o niguelado
final que tiene lugar en el interior de cubetas spropisdes (Figu-
ra 24) conteniendo electrolftos convenientes (18).

Las cuatro piozas resultantes de la epiicacidn del pro-
cedimiento descrito se unen dos a dos pars Iormar un corchete

completo sobre la prenia de vestir arlfectamda, la cuasl Queda strave-



L

10,

15.

20.

25.

266 055

sada por uno de sus bordes por las puntas (16) que sobresalen de
la pieza representada en la figura 25 y que se doblen sobre su
oponente de la figura 12, la cual queda situsda en el lado de la
prenda opuesta a aquells, pudiéndose asf{ introducir la pala (17)
en la rendija que queda abierts por la unién, en sndlogas condi-
ciones, de la pleza de la figura 7 con la representeda en la fign
ra 17, atragvesando las puntas {(11) de 1s& primors, el borde corres
pondiente de ia prenda de vestir y dobléndosc contre el dorso de
le segunda, después de haberse introducido en sus orificios (18?*),
guédando abierta le rendilja citsda en la medida establecida por
los retalones (19) que figuran en la pleza de 1la figurs 7.

In la forms descrita se consigueén unos corchetes de apli-
cacidén summmente préctica que, merced a la uniformidad de configuw
racibn do las cuatro piezas que lo ‘nt:gran y &1 minimo desperdi-
cio de materisies resultante de su fabricecién, se estsblecen en.
condiciones de idoneidad y economf{s pare sumenter la ceiidad del
bien vestir,

Como es logico, debe compenderse que en ias eplicsciones
précticas del procedimiento a que se rofiere l& presente Patente
de Introducoidh, puede ser variable la clase de metal gue =se
emplee p:ire la fabricacibn de las piezas constitutivas del corche
te, as{ como in forme y dimensiones de 4stas, oi tipo o carscte-
r{gticas de las prondas de vestir s que se aﬁliq&én V. en general,
todas aquellas circunstancias y cetalles de caracter accidentsl,
socundario o scceporio, sicupre gue con ellass no se sltere la
eseneinlidad que caracteriza & 1a presente invencién,

¥ 0 2 4
ROIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de 1n presente Patente de Intre-

duceidn:
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1& ,-Proccdimiento pars la fabricacién de corchetes para
Preondas de vestir, que consiste esencisalmente en obtener squéllos
modisnte cuatro plezas distintas acoplables, de las que la prime-
ra se troquela y corta en uns sols operacién ¥ en una prenss con-
veniente, partiendc do un floje metélico de anchurs ligeramente
superior a la de la pieza conseguida, la cual, seguldamente, se
introduce en la masa pulverulenta abrasiva, por e jemplo piedra po-
mez, que contione un tambor rotativo cuyo giro, dessrrollsdo se-
gin velocided y duracién apropisdas, determins el desbarbgdo y es
merilado de dicha pieza, siguiendo a éste operacidén el acodsdo de
las puntas extremas de ia misme pieza, lo que se realiza entre el
pmzdén y la sufridera de una prensa adecuads, Lras cuyo embutido
vuelive a penetrar en el tambor de esmerilsdo y es traslasdada s
continuacién a otro tambor pulidor ocupado por serzfn, desde don-
de e swmerg6 en wma cubeta con electrdlitos apropisdos para un
nfquelando o pavonagdo, dando todo ello por resultado una pieza
que prosenta scodades sus dos puntes extremas y ofrece una moldu-
ra acanaladas en rellieve situsda en el centro de los dos bordes
raralelos longitudinsales,

2&,.Procedimi anto para la fabricacién de corchetes para
prendas de vestir, segin la reivindicacibn anterior, carscteriza-
40 por ol hecho de que la sogunde de las plezes que componen el
corchete se obtiene partiendo de un fleje metflico de anchura sde-
cusds que es somotido s le accibn de los punzones de una prenssa
que determinan el corte ds su contorno, la formecién de tres embu-
tidos y el troguelndo de tres orificios rectangmlares, introdu-
ciéniome seguidemente dicha piezae en el interior de un tambor rots
tivo gque contiene una mass pulverulenta de un producto sbrasivo,
tal como piodra pémez, que, en virtud dei girc ejerce.su accién

determinando un desbarbado ¥y esmerilndo de lss superficies de im
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pleza, que, & continuscibn, es introducida en otro teambor rotativo
que contiene asimismo une mase de psrticules blandas y absorbentes
concretamente serrfn, que desarrollan sobre aquélls un pulido ¥
limpieza, tras lo cual se sumerge en una cuba con electrdlitos
epropiados, en donde recibe el niquelsdo o pavonade gque constituye
8u acsbado, proporcionando estas opersciones una pieza plans con
tres orificios y embutidos dispuestos en tridngulo.

38 ,-Procedimiento pars la fabricacibn ds corchetes para
prendas de vestir, segfin las reivindicaciones 1& y 28, caracteri-
zado por obtenerse el tercer componente por troguelado y corte de
ume pieza rectfngular provista de dos molduras longitudinsles ¥
dos orificios oblongos, partiendo de un fleje metélico, de anchu-
ra ligeramente mayor que el de la pieza final, introduciéndose
ésta despuds de la primera operacién sntedicha, en un tambor rots-
tivo gque contlene un producto pulverulento abrasivo , tal como
piedra pémez, que determina un desberbado y esmeriledo de dicha
rieza, la cusl se trasleds segulidamente & otro tﬂmbor'giratoxio
ocupado por serrfn que desarrolls sobre aquélls un pulido y limpie
ze de sus superficles en condiciones aptas para que a continuscidn
reciba un niquelado o pavonado gue tiene lugsr en el interior de
une cuba oon electrélitos adecuandos, dsndo por resultado este
procesc & una pieza plana con nervios scanaiafos extremog longitu-
dinales y con orificios termineles transverssles.

4% ,-Procedimiento para la fabricscién de corchetes pare
prendas de vestir, caracterizado por el hecho de gue la cuarta
pieza integrente del conjunto del corchete se obtiene, snélogamen-
te & sus complementarias, partiendo de un foje motélico de anchu-
ra algo superior a la de la pieza finsl, la cuel se corta con tres
puntes extremas y se le practica un orificio oblongo en su regifén

central, introduciéndose luego en la masa de un producto pulveru-
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lento abrasivo, quo puede ser de piedrs pémez, contenido en el
interior de un t:mbor rotativo cuyo giro, cesamolkdo segfm dura-
¢'6én y velocidad convenientes, determina el desbarbado y esmeri-
lado de las SuperfiGiQB de la .ieza, que, seguidemente, €s obje-
to, en una mfquina apropinda, del acodado de sus puntas extremas,
después del cusl s6 pesa sl dobimdo en prense nenual de 1s pals
résultante, que forma as{ une ramsa peralela & la que es portado-
re ¢o tales puntas scodadas, sometiéndose s continusciédn ests rie
zg & un gegundo eamerilado Yy desbarbado en las condiciones antes
expuestas, siendo trasladade lueg0la pieza & otro tembor rotativo
donde el producto contenido es une mass blanda y absorbente, con-
crotamente serrin, que determine sobre aquélla une limpieza ¥y pu%&
d0 de sus superficles que favorece su inmediato scabedo por pavo-
hado o niquelado, realizado en el interior Ge uwnua cube provists
de electrélitos 1ddéneos, dando por resultsdo estes Operaciones . a
une pieza c¢on un dobindo medlo, de uns de cuyss ramas sarrancan
perpendicularmente tres puntas dispuestes en triéngulo.

58 ,~PROCEOIMIEI 70 PARA LA MWABRICACION DE CORCHETES PARA

RDIEIDAS DI VISR, |
, Sean cuales fueren las circunstrnciss cue concurren con
la esencialided propia de la misrm.

Consta la presente lLiemoria Goscriptiva de diez péginses
foliadas y mecanografisGnse por bdna sola carama y va acompsafiade de
vne hoja de dibujog mcl:rativos.

Madria 95 de liarzo de 1961
P, A.
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