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PATENTE DE INVENCION

vor 20 afios

a favor de LA LETALURGICA ESPAKOLA, S.4.
e nacionzlidad espafiola

rezidente en Barcelona, calle Numancia, 33-41

por:
WPROCEDIMTENTO PARA La FABRICACION DE FUAS
CON CABEZA PLASTICAY
IEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
enceminado & la fabricacidn de plas con cabeza plistica, median-
te el cual ge consiguen varias e importantes ventajas.con res-—
pecto & los sistemas usuales seguidos para la obtencidn de di-
cho articulo en sus variedades de alfileres y andlogos totalmen-
te metidlicos.

Coro eg sebido, estas piezas clavables adolecen del
inconveniente, cuandé son completamente metdlicas, de que 1la
cabeza de que van dotadas no sélo ofrece poca superficie para
s manejo, lo gue da iugar a lesiones en los dedos de la persona
usuaria, sino que obliga a operaciones engorrosas de fabricacidn.

Ademas, tal cabeza no es susceptible de ofrecer coloraciones
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variadas, debiendo limitarse el color al del metal empleado,rque
acostumbra a ser blanco o mis o menos amarillo.

Tos inconvenientes apuntados quedan salvados con el
objeto de esta demanda, que se refiere a un procedimiento que
se desrrolla gsiguiendo las siguientes operaciones fabyriles:

a) Se parte de una varilla o alambre metélico de natu~
raleza adecuada y de la seccidn prevista para la pua a obiener;

b) Se somete la sludida varilla o alambre a una opera-
cidn de corte que le da la longitud deseada, realizandose bal
operacidn con los oportunos medios de seccionamiento utilizados
para los metales; |

¢) El fragmento o trozo de varilla o alawbre resulian-
te se somebe a una fase de afilado, el cual afecta tmicamente =
une de las extremidades y se realiza con auxilio de uns muela
gpropiada, con la que se consigue el debido gfado de aguzanientio;

d) De la fase anterior se pasa a una operacidn de
aplastamiento del extremo de la varilla o alembre opuesia a la
poseedora de la punta. fal aplastamiento se lleva a término con
un dispogitivo compresor o rrense o fresador que achtua unicamen~
te en una zona limivada, en le gue el metal, al mismo tiempo
gue se aplana, se ensancha dando lugar a una especie de palaj

e) Ta varilla o alambre poseedora shora de las dos
extremidades tratadas segin lo expuesto, se pase a una operacidn
de pulido, que se lleva a bérmino en el interior de un ‘bambor
rotativo con serrin, a ia salida del cual toda la sunerficie
metdlica queda limpla pare pasar a le fase siguiente;

f) Esia fase consiéte en un tratamiento en un bafio ni-
guelador, que afectva a toda la varilla o alambre;

g) Coniinvando el proceso, la exvremidad aplonada se

introduce en un bafio de una meteria pldstica licuida ulberiormen—
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te solidificable, dando lugar esta operacidn a una deposicidn a
modo de gota de una materia opaca, tranglicida o transparente,
del color elegido, la cual, al mismo tiempo que ofrece un volumen
apreclable para un buen asido de le pua, resulta de tacto semi-
duro e incapaz de lesionar la piel;

h) Se da fin al proceso someiiendo la pla & ma limpie-
za total, que ge lleva a cabo mediante una muela apropiada, que-
dando la pieze lista para su acondicionamiento y ulterior empleo.

El procedimiento explicado puede abreviarse realizando
en una misme fase las operaciones de cortado, afilado y formacidn
de la cabeza plana, & cuya fase siguen las de pulido, niguelado
¥ plagtificado, sin necesgidad de la limpieza final.

Para la mejor comprensidén de le presente memoris des—
eriptiva, se acompafia un dibujo en el que, esquemdticamente y

ten =6lo a titulo de ejemplo, se representa un caso practico de

ejecucidn del procedimiento de la demenda.

En dicho ditwjo, las Figs. 1 a 10 muestran las fases
sucesivas seguidas para la febricacidn de la pla.

Como se indica en dichos dibujos, se parte de una va-
rilla o alambre (1) de metal y didmetro adecuados (Fig. 1), la
cual, mediente una operacidn de corte con un dispositivo epronia—
do (%), se fracciona (Fig., 2) para obtener un $rozo (3), de la
longitrd eguivalente a la que ha de temer la pis.

A continuacidn, y mediante wa muela adecvade (3), se
afila la extremidad (5) de la varille o alawbre (3) (Pig. 3),
procecidndose después a un'apkstado de la otra extremidad (6),
realizado con una prensa, fresa o similar (7) (Fig. 4), origindn-

ose de esta manera ura especie de pala opuesta a aguella punie

x‘).

jolt

—~

Ia pieza asi tratada se introduce luego en un tambor
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rotativo (8) con serrin (9), en el interior del cual tieneﬁiuéar
el pulido de la varilla (3) (Pig. 5).

Pasa a coniinuacidén dicha verilia (3) a un bafio (lo),
en el gue por sistema quimico o electroquimico se sxlica un ni-
auelado a %toda la pieza (Fig. 6)..

De la fase anterior, la varilla o pia (3) se sumerge
en otro bafio (11) en el que se contiene uns resina pléstica 1i-
quide solidificable (Fig.7), mediante la cual se Torma sobre la
cabeza (6) uvn recubrimiento a modo de gote (12) (Pig. 8).

A continuvacidn, toda la pia se somete a une liﬁpieza
que se lleva a cabo con otra mmela (13) (Fig. 9), le cual elimin
todos los defectos de superficie y deja la pue totalmente acabada
(Fig.'lo). En le misma se distinguen el cuverpvo (3), la punia (5),
la cabeza (6) y el récubrimiento (12) de esta \ltima, el cual
puede ser de color o incoloro, opaco, tromspatente o translicido,
segun convenga, ofreciendo en todos los casos meyor volumen y me-
nor dureza que el metal a pesar de la consolidacidn de la resina
pléstica empleada.

Como se ha menifestado anteriormente, el procedimiento
puede abreviarse realizendo en wna sola operacidn lag fases de
corte, afilado y conformacién de la cabeza aplanada, siguiendo la

operacidn de pulido, la de mniquelado y el bafio plédstico, prescin-

" diéndose de la limpieza final.

Seran independien%es del objero de la invencidn la
clase de metales empleados, caracteristicas de los dispositivos
mecénicos de tratamiento, sistemas de niquelado, plastificacidn
v demds, siempre que las variaciones que se introduzcan no afec-
ten a su esencialidad.

¥ O T a4
REIVINDICACTIOQNES
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Se reivindica como objeto de la presente Patentggaé
Invencidns ‘

18,~ Procedimiento para la fabricecidn de phas con
cabeza pléstica, que consiste esencialmente en obtener dicho
articulo partiendo de una varilla ¢ alambre metdlicos de sepcién
adecuada, los cuales se someten a una operacidn de corte de las
extremidedes aue da por resulitado la obtencidn de un irozo de
longitud equivalente a la que hebrd de presentar la pia, paseando-
se a continuacidn al afilado de uno de los extremos de dicho
alanbre, utilizando para ello una nuele apropiada, dezde cuya fa-
ge se pasa luego a la conformacidn splanada del extremo ovuesto,
lo que se lleve a término mediante prensa, fresa o equivalente,
que proporciona un aplastamiento del metal a modo de pala, con-
tinuéndose el proceso con un pulido de la pleza en el interior

de un tambor con serrin, a la salida del cual tiene efecto el

niquelado de la mencionada puia en un bafio apropiado, desde donde

se prosigue la labor sumergiendo la extremidad aplanada del ne-
tal en un batio plastico gue contiene una resina liquida ulterior-
nente solidificable, dgndose fiﬁ al tratamiento con una limpieza
del conjunto gque elimina las posibles irregularidades de super-
ficie y da por resultado wna pla con cabeza resinica, del color
elegido y de naturaleza opace, transparenie o brenslicida segun
la meteria empleada para el recubrimiento de la correspondiente
extremidad, que ofrece un notable volumen y una senmidureza que
evita lesiones en la piel.

28 ,~Procedimiento para la fabricacidén de plas con
cabeza pléstica, segin la reivindicacidén anterior, gue se carac-
teriza por el hecho de acelerarse el aludido procedimiento reg-
lizando en una primera fase las operaciones de corte, afilado y

formacion de la cabeza por aplastamiento de la correspondiente




extremidad del metal, a caya fase sigue la correspondiente al
pulido de la pla, la del niquelado y la del bafio pldstico por
inmergidn, dindose por completada la labor sin la limpieze
final guxiliar.

38 ,~ PROCEDILIENTO PARA TA ?ABRICACION D PUAS COIf
CLBEZA PLASTICA.

Seaﬁ cuales fuveren las clrcunstencias que concurran
con la esencialidad propia de la misma.

Consta la presente lLiemoria deseriptiva de seis pagi~
nas foliadas y mecanografiadasa por una sola care y va acompa-
fiada de una hoja de dibujos»aolarativos;

Modrid, 2 2Julio Ge 1966
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