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"Perfeccionamientos en la fabricacidén de

"~jerres de cremallera".
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Solicitantes: LIGHTNING FASTENERS LIMITED, residentes en:

Kynoch Works, Witton, Birmingham, Inglaterra.

mEmmEmETsT

Los cierres de cremallera han venido
obteniéndose hasta hace poco fundiendo en matrices
y directemente en los bordes u orillas de cintas de
tela, o lo que se llama encordadores, los elementos
de cierre reciproco hechos de resina artificial o
sintética, pero se ha tropezado con dificultades en la
realizacién de este procedimiento debido a la temperatura
y presién elevades a que el material de que estan hechos
dichos elementos, es sometido durante el proceso
de fundicién. Esto hace que la orilla de la cinta de
tela o encordador tenga que quedar herméticamente aprisio-
nada por el disco matriz, (a fin de evitar que salga
resina 1liquida por entre los elementos), resultando de
ello que la resistencia del encordador queda sumamente

reducida por efectc de la mutilacién que sufren las
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fibras de los encordadores, Ademés,gk“ﬁlta temperatura

que se requiere da lugar a que se chamusquen las cintas.

Por otra parte, si la fundicidén con matrices se hace

a temperaturas mds bajas, 10s elementos del cierre resultan
relativamente blandos e incapaces de resistir el desgaste
ocasionado por el continuo uso del cierre.

Con arreglo al presente invento, los elementos
del cierre se funden o moldean sobre la orille de una
cinta encordadora, sin necesidad de apliecar temperatura o
presién perjudiciales por lo elevadas, sirviéndose para
el raterial a moldear de una substancia pléstica que
se fragua en frioc y que es relativemente viscosa, como
por ejemplo, un ligante de oxiclorurc de cinc que se
fragla rapidamente, composiciones de silicato, porcelana
artificial, madera pléstica de fraguado duroc, o materiales
similares.

He aqui una masnera de llevar el invento a lsa
practica.

Se coloca la cinta de tela en el molde y se
cierra éste en la medida precisa para mantener sujeta
la cinta en le debida posicibén. ILa cinta entre los
puntos donde habrén de ser formados los elementos del
encordador, queda sujeta por el molde, pero a una presién
ligera de modo que no pueda llegar a estropear el tejido.
Se prepara una cantidad prudencial o conveniente de
material de moldeo, de matiz o color cualquiera deseado
y se trabaja la materia plastica en frio hasta que
adquiere aproximademente la consistencia de la arcilla
pléstica para alfareros. Después se prepara en pedacitos
en forma de cuentas o0 bolitas, cada una de un tamafio exacta-
mente igual al que se necesita para formar un elemento del
cierre, y estas cuentas o bolitas blandas, se introducen
por unos agujeritos que tienen las matrices, sin necesidad
de emplear demasiada fuerza para ello. Una vez introducido

este material en el molde, no hay necesidad de aplicar
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presién, puesto que tiene dicho materiasl tal viscosidad
que no puede tener tendencia a escapar del molde. Este
materieal llena los espacios entre ias fibras del tejido
y adquiere un firme agarre en le cinta al gquedar fraguado
y asentado sin que haya necesidad de emplear otros medios
para que los elementos del cierre queden sujetos en la
orilla de la cinta. Lo tnico que queda que hacer para
producir el cierre ya acabado es limar o revolver los
encordadores entre s{ para eliminar la tosquedad que
pudiera haber en sus bordes o cantos a fin de que
presenten un aspecto bruflido y acabado.

la miquina para fundir en matrices que se
describe en la memoria que acompafia a la solicitud de
patente inglesa n? 24.200 del afio 1931, podré ser
utilizada para la fabricacién de cierres de cremallera
con arreglo al presente invento.

Una mezela muy indicada para moldear los
elementos de cierre reciproco ‘se podri preparar empastando
con una solucién acuosa de fosfato &cido o de acido
fosférico libre, un silicato de aluminic fuertemente
bésico, que se prepara mezclando por una parte slumina
con o sin adicién de 6xidos 0 hidréxidos de calcio, berilio,
estroncio, potasio, sodio, silicio, boro, fésfoxo y titanio,
y por ctra parte fluorurcs y fluosilicatos en proporciones
adecuadas. El silicato de aluminio badsico, antes de ser
preparado en forma de pasta, se deberd fundir a la
temperatura de 1100-1400¢ C, y una vez frio se muele
al estado de polvo.

N O T A,

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
de este invento, asi como la manera de llevarlo a la
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle, sin que se altere el principio

fundamentel del invento. Tambien se hace constar que dicho
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invento se refiere a la patente Inglesa de fecha 9 de

Diciembre de 1931, sefialada con el n¢ 34.201, acogiéndose
por lo tanto a los beneficics que conceden los Convenios
Internacicnales en vigor y lo que constituye la esencia
del invento y por lo que se solicita patente de invencidn
por veinte afios en Espafia, es por: "PERFECCIONAMIENTOS EN
1A FABRICACION DE CIERRES DE CREMALLERA"; caracterizéndose
por lo siguiente:

12.= Un procedimiento de fabricacién de cierres
de cremallera, medente fusién de los elementos reciprocos
del cierre sobre una orilla de cinta de montura flexible
o encordador, con la particularidag de que el material
que ha de ser fundido, es de naturaleza plastica, el
cual se introduce a presién en el molde mientras esta
a la temperatura atmosférica o a una temperatura
escasamente superior a ella, y se deja consolidar o
fraguar pricticamente sin aplicar calor.

29.= Un procedimiento de fabricacién de cierres
de cremallera con arreglo a la reivindicacidén 12, pero
con la variante de que el molde es calentado ligeramente
antes de fundirse 1lo0s elementos del cierre, 0 en el curso
de su fundicidn.

32,= Un procedimiento de fabricacidén de cierres
de cremallera con arreglo a la reivindicacidén 12, en el
que la cinta de montura o sea el encordador es un tejido
afelpado o en forma de peluche.

49 ,= Un procedimiento de fabricacidén de cierres
de cremallera con arreglo a las reivindicaciones 12 o 3%,
en el que la cinta de montura o encordador es de tejido
calado o gbierto , o en forma reticular.

nperfeccionamientos en la fabricacidén de cierres
de cremallera®; tal y como queda substancialmente descrito
en la presente memoria.

Esta memoria consta de cuatro hojas escritas por

una sola cara. Madriad, 25 Npgiembre 1932,
LIGHTNING FASTENBBRELLIMITED.,

,.,.;-ar._._‘.‘
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