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Le presente Patente de Invencidén se refiere, co-

mo ge indica en su enunciado, a unas mejoras en los proce-

dimientos para la fabricacidén de botones metdlicos, = = =

Los botones metdlicos, cbtenidos en correlsztivas
fases de estampacién, troguelado y acabado, resultan de Fé-
cil fabricacidn en gran escala, aungue, en un aspecto cons—-
tructivo presenta, no obstante, una cierta compliczcidn gue
predispone a deficiencias en la estructuracidn de los boto-
nes. BEsta complicacién estriba en gue, una vez realizada
la estampacidén, debe ser eliminado el reborde periférico
regultante de la misma, lo cual se lleva a efecto mediante
la operacién de troguelado; para realizar en buenas condi-
ciones este trogquelado, preciga poder centrar con exacti-
tud el botdn con la cuchilla de la prensa, de modo gue se
produzca una perfecta coincidencia entre el filo cortante
de esta y el contorno real del botén, lo cual no es fécil
de obtener dada la irregularidad que presenta el contorno
exterior del reborde, por lo gue este &ltimo no ofrece una

buena referencia para el centrado. = = = = & = = = w « ~ <

Con el objeto de poder determinar un centrzdo e-
xacto de los botones en el acto de troquelado de su rebor=-
de exterior, ha sido ideado un procedimiento gue permite
soslayar el inconveniente referido, facilitando la fabri-
cacibén de los botones con plena seguridad de no incurrir-

en deficioncicfe = = = = = = = = = = = @ = - = - - - - - -

» . . -
®1 mencionado procedimiento, segin se expone en

esta Patente, se caracteriza por el hecho de practicarse,
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en el acto de obtencidn de los botones por estampacidn,
unos relicves anulares concéntricos en la parte dorsal de
los mismos, mediante sendos relieves corresponcientes, de
sentido opuesto, existentes en la contramatriz, en orden
a que, en el acto del troquelado para eliminagcién del re-
borde exterior resultante de la estampacién, los citados
relieves encajen en iguales sinuosidades, de sentido con—
trario, dispuestas en la base del troguel, lo cual deter—~
ming un exacto centrado del botdn respecto a l= cuchilla
a efectos de obtener troquelados concéntricos respecto el
centro del botdn, coincidiendo siempre con exactitud el

Filo de esta cuchilla con el contorno real del hotén. -~ =

Los relieves practicados en la parte dorsal del
botén son de tipo saliente, por lo que la contramatriz de
estampacién y la base de la mAcuina de troguelar presen-

tan los corregpondientes surcos anuloresS, = = = =« = = = =

Los relieves pract:icados en la parte dorsal del
botdén son de tipo entrante, por lo que la contramatriz de
estampacibén y la base de la miguina de troguelar presen-

tan log correspondientes bordones snularesS. = = = - = = =

Los didmetros exteriores de los relieves anula=-
res salientes de la parte corsal del botdn, coinciden con
los difmetros standard exteriores establscidos para la fa=-

bricacldn de DOtONES.: = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Para facilitar la comprensién de las ideas ex-

puestas, dando a conocer gl mismo tiempo diversos detalles

de orden constructivo, se describe seguidamente une forma

de realizacidén de la presente Patente haciendo referencisa

e e
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& los planos que acompafian a esta memoria, los cuales, da-

do su fin primordialmente ilustrativo, deberén ser interpre .

tados como desprovistos de todo slcance limitativo respecto
g la amplitud de la proteccién legal que se solicita. Zn los

dibUjos: = = = = = = o - - - . . . .- .- - .- - - - - - -

Pigura 1, es una vista, en seccidn diametrsl, de

1a fase de estampacién de un botén metdlico, sesfin la for-

mg corriente de proceders = = = = = @ m = = = - = = - = = =

Fipgure 2, es una vista, en seccidn diametrsl, de
la fase de troquelado del borde exterior del botén obtenido
en la operacibén de la figura anterior, segfin el proceder

USUBL, = ™ = = = = - - - e e o e em e s m em e e e e o e =

Figura 3, es una vista, & seccidén diametral, de
la fase de cstampacidén de un botéh metdlico, sesgln el pre-

gente procedimionto. = « = « = - ¢ & o - d - .- - - - - -

Figura 4, es una vista de un botdn, por su cara
dorsal, obtenido por estampacidn mediante la operascidn re-

presentada en la figura anterior, = = -« « = = = - - - - -

Tigura 5, es una vista, en seccibén diametrel,
del acto de troquelado del borde exterior del botdn obteni-
do per la operacibdn de estampacldn representada, siguiendo

el nuevo procedimiento, — = = = = = - - @ = - - - - = = = =

Figura 6, es una viste, por su cara dorsal, del

mismo botdn obtenido después del troquelado de gue he sido

i

e AT 5,12

objeto, tal como muestrz la anterior figura, = = = = = -« - « ‘

Pigura T, es una vista, en seccibn diam«trel, del
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boidn en cuestidn, segin una linea VII-VII ce la figura

anterior., = = = = = - - . .- . . - . - - . ==~ - -

Pigzura 8, es una vista en slzado del botdn fa-
bricado sesin el procedimiento presentado, después de la

operacifn de 8cabado, = = = = = ~ = =~ = =~ = = = = ~ - -

Con referencia a dichas figuras y a los nlmeros
que sobre las mismas indican cadas una de las partes y de-
talles del proceso de fabricacidn representado, su des-

eripcidén es como sigue a continuacibn, = = = = =« = = = =

En el procesoc ordinario de fabricaeién, los bo
tones metélicos, generalmente a base de gluminio, se ob-
tienen mediante una primera fase en la gue una matriz (1)
de una miquina de estampacidén (2), en colaboracién con
una contramatriz (3), forman un botén (4) tal que en su

cara anterior (5) ofrece una superficie generalmente pro-

vista de relieves de adorno, mientras su cara posterior (6)

es Jliisa y con un resalte central (7) para la formacidn del?

arillo de sujecidn. — = = = = = = = = =~ - = = = = = =~ = -

La sipguiente fase, de este proceso ordinario,
consiste en la supresidn del reborde exterior (8) que se
formb en la operacidn de estampacidn, lo cual se lleva a

cabo mediante una nfquina troqueladora (9) tal que su ba-

se (10) tiene un espacio adecuado para alcjar el botén (4)

mis un hueco (11) para contener holgadamente al reszlte
(7)s La cuchilla (12) de la mAcuina de troguelar tiene un
filo (13) que incide contra la cara anterior (5) del bo=-
t6n (4) para recortar su borde real. Ocurre, empero, que

el filo (13) no siempre coincide con cicho borde, debido

|
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a ung Talta de centrado exacto del wotén (4) =1 no tener
una referencia de toda ficdelidad, toda vez cue el contor-
no del reborde (8), que se emplea para este centrado, sue-
le presentar irregularidades. Ista circunstancias hace que %
en ocasiones los botones aparecen troquelados con execentri-:

cidades periféricas que log malogran, = — = « = = = = = =~ = ;

Fore s

Seglin el nuevo procedimiento, se emples una mé-
quina de estampar (14) cuya contrametriz (15) ofrece una
serie de surcos concéntricos (16), ademis del hueco para
el resalte (17). Asf, al actuar la matriz (18) se obtie-
ne un botén (19), con rehorde (20), en cuya cara anterior
(21) son grabados los oportunos adorros, mientras la ca-

ra posterior (22) queda provista de unos boirdones (23).-

Los bordones (23) ofrecen la particularidac de
que al ser colocado el botén (19) en un trogquel (24), pa- |
ra seccionar el reborde exterior (20), cuyo troquel presen—?
ts en su base (25) unos surcos (26) en correspondencia con §
los nismos bordones (23), permiten un accplamiento exacta-
mente centraco al coinoidir los surcos con los bordones,
por 1o que el centralo se realiza en forma racional ¥y pres—?
cindiendo de circunstasncias zsccidentales., De tal manera, :
el Tilo (27) de la cuchilla (:8), incide en perfecta coin-
cidencia con el contorno real del botén (19) y produce

cortes exactos, con lo que 8e evitan posibilidades de erro-.
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En la base (25) del troquel (24) existe un hue-
co (29), al igual que en el caso anterior, para contener

al resalte central (7). = = = = = = = = = = = = = = = =
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Los bordones (23) estén diseiiados de manera

que sus contornos exteriores son segln los didmetros

convenidos, con carficter standardizado, para los didme-

tros de los botones en general, por lo gue el trocuela-

do tiene efecto en coincidencia con el contornc exterior

de uno de los bordones renciongdoS,. = = = = = = = = = -

Ia expresads veﬁtaja del centrado por medio de

los bordones (23) se complementa con otra ventaja consis-

i R

v,

DR o A 0 Jeomar i o

tente en que la realizacibén de los mismos comports un cier-

to corrimiento de materia, en el acto del estampaco, Ges—

de el
te es

S0 en

to de

mitir

centro hacila la periferia del botdn, con lo gue es-
reforzado y sana en aspecto al ofrecer mayor grue-

el CONtOYNO, = = = = = = o = = = = o = = o = - - -

&n una fase final de acabado el botdn es obje-
una orificaecidn (30) en el reszite (17) para per-

su aplicacién, asi como de un eventual tratsamiento

exterior de abrillantado, coloracién o proteccidn, = - -

Por cuanto se ha expuesto se comprenderi cue

con lag zsnteriores disposiciones se slcenzan todas las

ventajas a que se ha hecho alugibn, =l mismo tiempo cue

se evitan cuantos ineconvenientes han cuedado apuntafosg.=

Habiendo descrito suficientemente las carscte-
. 4

risticas, ventajas y realigzacidén del procedimierto sezin

la presente Batente, debe hacerse constar, e resiumen,que

cn la misma podrén introducirse cusntas varientes de de-

talle la experiencia y la préctica puedan aconsejar, en

cuanto a dimensiones, niimeio de elementos gportados ¥ ma=-



»

170.

175.

180,

185.

190,

-;8-

277137

teriales empleados, formas de relacidn y demés circunstan-

cigg accesorias, siempre gue con ello no se desvirtle su e-

sencieglidad, que es la jue se concreta en ls primera de las

reivindicaciones que sipuen, ya sea considersada aislsdamenw |

&

te, va sea congiderada junto con una o variass de las reivin-!

dicacloneg regtantes. = = = = = = = = = @ - - - - o - o -«
N O T A

Se declaran de novedad y propledad para Ispaila y
todos sus terr®torios y plazas de soberanis, las siguien-

RuIVINDICAGCIOERS

l.- llejoras en los procedimientos para lg fgbri-
cacidn de botones metdlicos, caracterizado por el hecho de
practicarse, en el acto de obtencidn de los mismos por e
tampacidn, unos relieves anulares concéntricos en su parte
dorsal, mediante sencas sinuocsidades en correspondencia, y
de sentido opuesto, existentes en la contrematriz de la mé-

quina, en orden a gque, er el subsiguiente gelo de tioquela-

&
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&

4

do para eliminacién del reborde exterior resultante de aque-’

lla estampacidn, los citados relieves encajen en otras si-

nuosidades, de sentido contrario, dispuestas e: la base del

{

»
[

troquel, lo cual dcitermina un exacto centrado del Lotdn, res.

pecto a la cuchilla del citado trojuel, a efectos de que
las acclones de troquelado resulten concintricas en cuanto

2+= llejoras en los procedimientos psra la fabri-
cacidén de botones metflicos, sesin la anterior reivindica-

c¢ibn, carscterizado por el hecho de que los relieves prac—

i

i
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ticados en la parte dorsal del botén son de tipo saliente,
por lo que la contramatriz de estanpacidn y la base del

troquel presentan sus sinuosidades s modo de surcos anu-

3.~ Mejoras en los procedimientos para la fabri-

cacibn de botones metélicos, seghn la reivindiezcidn pri-

nera, caracterizadas por el hecho de que los relieves prac—:

ticados en la parte dorsal del botdén son de tipo entrante,
por lo que ls contramatriz de estampacién y la base del
troquel presentan sus sinuosidades a modo de bordones anu=

lares.-—--—----—-——- —————————————

4.- llejoras en los procedimientos para la fabri-
cacidn de hotones metfélicos, segln las reivindicaciones 1
¥y 2, caracterizadas por el hecho de gue los relieves anue-
lares salientes de la parte Corsal de los botiones, cons-
tituyen unos bordones cuyo difmetro exterior coincide con

log difmetros standard establecidos para los prcpios boto-

S "LLJCRAS LN TOS DPROCEDIMNIENTOS PATA LA Fa-
BRICACION D& BOTCHES MHBETALICOS": = = = = ~ = = ~ - - - -

Todo ello tal como se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de nueve hojas, foliadas
y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una 1lé~

mina de dibujos que la ilusgtra.
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