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PATEATE DE IMVENCION.

1 I . C . I . -  CASO 2 .0 1 4 .

"Un procedim iento p e r fe c c io n a d o ,  y su máquina 

" e s p e c ia l  corresp on d ien te ,  para la  fa b r ic a c ió n  

"de lo s  c ie r r e s  con broche c o r r e d iz o " .

S o l i c i t a n t e s :  Li GHTiu NG PASTEHERS LIMITED, re s id e n te s  en;

Im peria l Chemical Iiouse, M illbank, Londres, 

I n g la te r r a ,

E l presente invento se r e la c io n a  con un método 

y su máquina e s p e c ia l  co rre sp o n d ie n te ,  para la  fa b r ic a c ió n  

de encordadores para lo s  c i e r r e s  llamados de broche c o r r e d iz o  

y muy especialm ente d e l  t ip o  de a q u e llos  en que una masa 

5 . de elementos su e ltos  d e l  c ie r r e  son pasados y co locados  uno 

t ra s  o t ro  y con la  misma o r ie n ta c ió n  en un d i s p o s i t iv o  

c o le c t o r  o f i j a d o r  que lo s  vá amordazando y sujetando en 

una c in ta  de montura para formar e l  e^cordador.

Los elementos para c ie r r e s  uuu urocne co rre d izo  

10. de la c la s e  antedicha vienen a te n e r ,  toscam ente, la  forma 

de un tr ia n g u lo  e q u i lá te r o ,  antes de quedar su je tos  en la 

c in ta  de montura. La v e lo c id a d  a que d ich os  elementos se 

pueden i r  separando, orientando correctamente y hacer que 

vayan bajando por un plano in c l in a d o  viene a ser aproximada- 

15. mente de 400 elementos por minuto. Muchas son la s  te n ta t iv a s
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que se han venido haciendo de algún tiempo a esta  parte para 

^  aumentar la in ten s idad  de a lim entación  o d is t r ib u c ió n  de d ich os  

e lem entos , estando la  mayoría de a q u e lla s  re la c ion a d a s  con 

perfecc ion am ien tos  en lo s  d e t a l le s  de la  máquina. Ahora b ie n ,

20 . todos cuantos in ten tos  se han hecho con t a l  o b je t o ,  s o lo  han 

dado por resu ltad o  e l  mejorar la  seguridad de funcionamiento 

de la máquina, perb nada se ha ganado en lo  tocante  a v e lo c id a d ,  

o sea la  in ten sidad  de p rodu cc ión . Se han con segu ido , c i e r t o  

e s ,  l i g e r o s  perfecc ion a m ien tos  mediante un escrupuloso  c o n t r o l  

25 . o r e g la je  en la  p r e c is ió n  y l i s u r a  o igualdad de lo s  elementos 

mismos, peno en re a lid a d  no se ha logrado ninguna mejora 

r a d i c a l .

aparte de la  l im ita c ió n  en la  a lim entación  que 

supone e l  procedim iento a n ted ich o , se ha podido comprobar 

30. que a l  r e v o lv e r  los  elementos d e l  c i e r r e  en un tambar

g i r a t o r i o  con e l  f i n  de desbastar o suavizar sus cantos  

t o s c o s ,  d ichos elementos llegaban  a desprenderse en la c in ta  

de montura d e l  encordador, debido a que las  p a t i l l a s  o garras 

in t e r io r e s  de lo s  mismos quedaban a l isa d a s  durante la 

35. op erac ión  d e l  removido d e l  tambor.

Las f in a l id a d e s , que se persiguen  con e l  presente 

invento son e l  r e a l iz a r  un medio s e n c i l l o  y e f i c a z  de a c t iv a r  

la  fa b r ic a c ió n  de lo s  encordadores para lo s  expresados c i e r r e s  

produciendo un c ie r r e  cuyos elem entos, a la  par que l i s o s ,

40 , estén  formados de manera que a l  quedar prendidos o engrapados 

en la  c in ta  de montura, queden correctamente d is ta n cia d os  

en tre  s í  y no se desprendan con e l  uso .

Se ha podido comprobar que la r e la c ió n  entre la 

lon g itu d  t o t a l  y e l  ancho de lo s  elementos e s un d e ta l le  de 

45 . gran im portancia para o r ie n ta r  como es debido y para determinar



con exactitud la  v e lo c id a d  de a lim en tación  de lo s  mismos
\
^  cuando van pasando en forma de chorro o h i le r a  continu a . Si 

dicha r e la c ió n  viene a ser aproximadamente de 2 a 1 lo s  

elementos podrán ser in trod u cid os  en la  máquina a ve lo c id a d es  

50* bastante mayores que hasta ahora, en las  que la  r e la c ió n  

entre  lon g itu d  y ancho suele ser la m itad. La debida 

r e la c ió n  entre lon g itud  y ancho de lo s  elementos se puede 

e s ta b le c e r  d isponiendo que e l  la rgo  y e l  ancho de un s o lo  

elemento va r íe  en la r e la c ió n  de 1.75 : 1 y 4 : 1. Además,

55 . e l  t ip o  c o r r ie n te  de e s to s  elementos d e l  c ie r r e  que se  forman 

doblando una p ieza  de metal plana aproximadamente en forma 

de "ü" es conveniente en lo  que re sp e cta  a la  r e la c ió n  

entre  lon g itu d  y anchura cuando están en forma p lana , 

o sea s in  doblar , de su erte  que s i  se d is tr ib u y e n  en es te  

60. esta d o  antes de ser  d ob la d os , la  ven ta ja  del presente

in v e n to  s a lta  a la  v i s t a .  Este t ip o  de elemento de encordado! 

l leva  un par de p a t i l l a s  o púas o d ien tes  en cada extremo 

de la  "U" o en la dob lez  de la  nU". Es, s in  embargo, 

p r e f e r ib l e  lograr  las deb idas prop orc ion es  uniendo p r o v i -  

65 . sionalmente dos elementos entre  s í .

A s i ,  pués, con a r r e g lo  a l  in v en to ,  nuestro  sistema 

de co n fe c c io n a r  lo s  encordadores para broches de c ie r r e  

c o r r e d iz o ,  que co n s is te  en i r  separando los  elementos de 

una masa o montón s u e lto  e in tro d u c ié n d o lo s  uno tras  de o tro  

70 . y con la  misma o r ie n ta c ió n  en un d i s p o s i t i v o  c o le c t o r  o

s u je ta d o r ,  se c a r a c te r iz a  por e l  hecho de que la  r e la c ió n  

entre la rgo  y ancho de lo s  elementos es de 1,75 : 1, de 4 : 1 

y preferentem ente , de 2 : 1.

La d i s t r ib u c ió n  o a lim en tación  de lo s  elementos 

75 . se e fe c tú a  co lo cá n d o lo s  e in tro d u c ié n d o lo s  preferentem ente de
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la d o ,  y deberán esta r  configurados de modo que conserven 

*^dicha p o s ic ió n  mediante con ta cto  con unas guías lo n g itu d in a le s .

Los elementos se podrán poner por pares de p iezas en 

forma de tr iá n g u lo  e q u i lá te ro  que ván unidos prov is ion a lm en te . 

80. De e s te  modo lo s  elementos se podrán i r  estampando p ro g re s iv a ­

mente de una t i r a  o l i s t ó n  plano de m a te r ia l  de t a l  modo que 

quede una o más pequeñísimas p ieza s  de unión entre las  

p a t i l l a s  de lo s  dos elementos d e l  p a r , por e jem plo . Gomo 

v a r ia n te ,  lo s  elementos podrán i r  provis ionalm ente  unidos 

85 . por sus p a t i l l a s  mediante un ta ru g u ito  d e l m a ter ia l  que se

estampa del e sp a cio  que en c ierran  la s  cuatro  p a t i l l a s  de los  

elementos y v o lv ié n d o le  a c o lo ca r  en dicho e s p a c io .  Guando 

l o s  elementos vayan estampados por pares es conveniente 

p a sa r los  a un d i s p o s i t iv o  que lo s  d iv id a ,  y montarlos luego 

90. simultáneamente en dos c in ta s  separadas para formar e l  

en cordad or .

Los elementos d e l  c ie r re  deberán estar a l isa d o s  

por todas sus s u p e r f i c ie s  excepto  a q u e lla s  que eventualmente 

deban prender en la  c in ta  de montura.

9 5 . Una máquina apropiada para la r e a l i z a c i ó n  d e l

in v en to  comprende una to lv a  que contenga una masa su e lta  

de elementos de c i e r r e ,  un d i s p o s i t i v o  separador, qüe vaya 

d istr ib u yen d o  d ichos elementos y un conducto de sa lid a  

que termine por encima de unas canales m óviles  destinadas a 

100. r e c i b i r  una s e r ie  sucesiva  de elementos a medida que son

descargados por e l  conducto de sa l id a  y medios para prender 

d ich os  elementos en una c in ta  de montura. S i lo s  elementos 

d e l  c ie r r e  están  formados por pares y con la s  p a t i l l a s  una 

contra  o t r a ,  las  expresadas ranuras podrán i r  d isp u estas  en 

105. la s  p e r i f e r ia s  de un par de d is c o s  que g iren  en sentidos



o p u estos ,  disponiendo la s  cosas de manera que las cabezas 

de cada par d,p elementos vayan r e c ib id a s  en dos raniaras o 

canales opuestas y r e te n id a s  en e l l a s  m ientras que se separan 

(rompiéndose en este punto la conexión p r o v is io n a l  entre 

110, los  e lem en tos ) .  Se podrá c o lo c a r  un tope f i j o  en e l  paso de

lo s  elementos que marchan por  las  ranuras, con e l  f i n  de separar 

lo s  pares de elementos o de expulsar la  p i e c e i t a  c e n tra l
i

que los  une,

Un método de r e a l i z a r  e l  invento va representado 

115. por v ía  de ejem plo en lo s  d ib u jos  que se acompañan, en lo s  

c u a le s :

La F ig .  1 represen ta  e l  elemento completo v is t o  de

p lan o .

La F ig .  2 es una p e r s p e c t iv a ,  en co r te  p a r c ia l ,  del 

120, aparato para formar o preparar lo s  elem entos.

La F ig .  3 es un c o r te  por la  l ín e a  A ' -  A 'de la

F ig .  2 ,

La F ig .  4 es una v is ta  en p e rsp e c t iv a  de un elemento 

gemelo d e l  c ie r r e  en una de la s  fa se s  de su p roceso  de 

125. fa b r i c a c ió n .

La F ig .  5 es una v is ta  esquemática en corte  

p a r c i a l ,  de la t o lv a ,  d e l  d i s p o s i t iv o  separador, d e l conducto 

de descarga in c l in a d o  y d e l  mecanismo que vá sujetando o 

prendiendo lo s  elementos d e l  c ie r r e  en la  c in t a .

130. La F ig .  6 es un co rte  t ra n sv e rsa l  a e s ca la  ampliada,

tomado por la  l ín e a  C ' -  C 'de la  F ig .  5 .

La F ig ,  v es o t r o  co rte  tra n sv e rsa l  a e sca la  

ampliada, pero tomado por la l ín e a  B-B ' de la  F ig .  5 .

La F ig .  8 es una v is ta  en planta de la máquina que

-  5 -

135 se represen ta  en la F ig .  5
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140 .

145.

150.

155.

160

La F lg .  9 es un corte  a esca la  ampliada, de una 

parte de los  r o d i l l o s  de s u je c ió n  de lo s  elementos y de sus 

p ieza s  con t ig u a s , que se muestra en la  F ig .  5 .

Con r e fe r e n c ia  a la  F ig .  2 ,  en e l l a  se vé una t i r a  

plana de un metal de a lim entación  25 que vá pasando de 

una manera in term iten te  y autom ática , por medios cu a lesqu iera  

ap rop iad os , (que no f igu ran  en e l  d i b u jo ) ,  a una prensa 

punzonadora p r o v is ta  de un troq u e l o m atriz f i j a  26 y de 

un cabeza l 27 animado de movimiento a l te r n a t iv o  en la forma de 

costumbre y en sincronism o con e l  avance o a lim entación  

in term iten te  de la  t i r a  m etá lica  por la  máquina. E l cabeza l 

27 vá p r o v is t o  de un juego de punzones para e fe c tu a r  las 

va r ia s  operacion es  de estampado o punzonado, form ación y 

corte  de los  elementos que in tegran  e l  encordador d e l  c i e r r e .

El primer paso o movimiento de la máquina c o n s is te  

en co r ta r  con e l  punzón una parte de la  t i r a  de metal en 

una p l a n t i l l a  que habrá de presentar dos partes  28 que forman 

la  cabeza d e l  elemento producidas por medio de lo s  punzones 

de corta  29 y d e l  t roq u e l o matiz 30. Luego, a l  e leva rse  

e l  ca b e z a l ,  la t i r a  de metal 25 avanza automáticamente un 

pa so , parándose la  t i r a  25 sobre e l  t ro q u e l  de form ación 32. 

a l  s ig u ien te  descenso d e l  ca b e z a l ,  lo s  punzones forma dores 

34 en coop erac ión  con e l  t ro q u e l  32, forman las cabezas de los  

elementos d e l  c i e r r e ,  con in c lu s ió n  de lo s  d ien tes  o s a l ie n te s  

*16 de lo s  huecos o hem bril las  17 y de las  caras 18. En 

esta op e ra c ió n , la  s u p e r f i c i e  de canto 36 de la t i r a  o l i s t ó n  

25 forma la  s u p e r f i c ie  18, a cuyo e f e c t o  la  t i r a  deberá 

co rta rse  con esmero a l  ancho ap rop iad o . (En la F ig .  2 aparece 

arrancada una parte d e l  t ro q u e l  32 para mayor c la r id a d

165. d e l  dibujo),
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^  Después vuelve a subir e l  ca b e z a l ,  la s  partes

sa le d iz a s  o d ien tes  16 de lo s  elementos son expulsadas de lo s  

tro q u e le s  de form ación 32 por lo s  medios que más adelante 

se d e scr ib e n , y avanza la  t i r a  25 o t ro  paso deteniéndose 

1 7 0 ,con la  p l a n t i l l a  ya encabezada, inmediatamente por debajo

d e l  ta la d ro  39 y por encima d e l  t r o q u e l  40 que se rep resen ta  

con d e t a l le s  en la  P ig .  3 , El s ig u ien te  descenso de la 

cabeza d e l  punzón 39 co rta  un tarugo o taco  41 y lo  in troduce  

a p res ión  en e l  t ro q u e l  40, contra un órgano expu lsor  42 

175, que funciona con movimiento a l te r n a t iv o  en e l  t r o q u e l ,  y es 

im pelido ba c ía  a rr ib a  por la  p res ión  de un muelle 43. 41

r e tr o c e d e r  e l  sacabocados o punzón 39, e l  muelle 43 despide 

e l  expulsor 42 hacia  a r r ib a ,  vuelve a c o lo c a r  e l  tarugo 41 

en la  p l a n t i l l a  y empuja ésta  hacia arr iba  contra la  plancha 

180. separadora 44 que separa o arranca la s  cabezas 16 d e l  

troq u e l 32.

Avanza luego la  t i r a  de a lim entación  o tro  paso hasta 

que la p l a n t i l l a  queda descansando sobre e l  t ro q u e l  re cor ta d or  

46 y e l  punzón cortan te  47. 4.1 v o lv er  a b a ja r  la  prensa

185. se co rta  y separa d e l  todo la  p l a n t i l l a  terminada para

produ cir  e l  elemento gemelo 48, según se ve en la  P ig . 4 , e l  

cual comprende un par de elementos de l c ie r r e  ya terminados 

y unidos entre s i ,  por e l  enganche r e c íp r o c o  de la s  p a t i l l a s  20 

y d e l  ta ru gu ito  41. Obsérvese que e l  punzón 47 corta  por 

190. completo lo s  elementos en 49 .

Kealizadas es ta s  operaciones se pulimentan las  

s u p e r f i c i e s  e x t e r io r e s  de lo s  elementos gemelos r e v o lv ié n d o lo s  

en un tambor de removido y entre una masa de m ateria l p u l i -  

mentador. Este m ateria l podrá es ta r  c o n s t i tu id o  por lo s  

195. mismos elementos gem elos, por unas b o l i t a s  o perdigones de



a c e r o ,  e sm e r il ,  en p o lv o ,  s e r r in  en po lvo  u o tro  m a ter ia l  

■^conveniente o aprop iado. Después d e l  removido de lo s  

elementos gemelos en e l  tambor para que se a l i s e n  o desbasten , 

se le s  a p l ic a  un baño de p la ta  por g a lv a n o p la s t ia  o se le s  da 

200. o tra  mano de acabado, como esm altado, p in tu ra , e t c . . .  a f i n

de m ejorar su p re se n ta c ió n . Seguidamente lo s  elementos gemelos 

se echan dentro de una to lv a  de carga 50, según se muestra 

en la F ig .  5 .

Con r e fe r e n c ia  a la  F ig .  5 ,  e l  conducto de sa lid a  

205. o escape de la to lv a  50 se podrá reg u la r  por medio de una 

pequeña puerta o tra m p illa  m óvil (no representada en e l  

d ib u jo )  para hacer que vaya sa lien do  de la  to lv a  un chorro 

graduado de elementos y que e s to s  ba jen  por una espec ie  

de batea in c l in a d a  51 p r o v is ta  de una barra c e n t r a l  52 d is ta n -  

210. c iada  de su s u p e r f i c i e  a una a ltu ra  un s i  es no es mayor que 

e l  espesor mínimo de un elemento de c i e r r e ,  y que hace las  

veces de guía lo n g itu d in a l .  Las cosas van d isp u estas  de t a l  

modo que a l i r  des lizán d ose  lo s  elementos por la batea 

aba jo  con sus costados planos y tropezar  en e l  extremo de 

215* la  b a rra -g u ia  52 , puedan d e s l iz a r s e  debajo de e l l a ,  mientras 

que a q u e l lo s  elementos que se d e s l iz a n  por la  batea por sus 

costados opuestos no podrán pasar por debajo de la barra 52 

y serán despedidos hacia un lado por e l  chorro o c o rr ie n te  de 

elementos que vienen avanzando, para caer en una batea c o le c t o r a  

220. 51a desde la  cual son d e v u e lto s ,  por medios que no ván re p re ­

sentados en e l  d ib u jo  a la  to lv a  50 . De donde re su lta  que 

lo s  elementos son a s i  c la s i f i c a d o s  por la barra 52 y ván 

pasando con su lado ancho por d e la n te  uno tra s  de o t ro  y con 

la  misma o r ie n ta c ió n  a un plano in c l in a d o  53 que t ien e  unas 

225. ranuras 54 para i r  r e c ib ie n d o  en e l l a s  la s  s a l ie n te s  16 de los
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^elem en tos  e impedir que estos  puedan v o l c a r ,  según se muestra 

‘ en la F ig .  7 . ’1anto la to lv a  50 como la batea  51 y e l  plano 

in c l in a d o  53 podrán e s ta r  anima dos de un movimiento de v ib ra ­

c ió n  r á p id o ,  por medios que tampoco ván representados en e l  

2 3 0 .d ib u jo ,  con e l  f in  de a c t iv a r  e l  paso o avance de lo s  elementos 

d e l  c i e r r e .

En vez de hacer avanzar lo s  elementos por su 

lado ancho, se podrán c l a s i f i c a r  e in t r o d u c ir  en a l in e a c ió n .

La extremidad i n f e r i o r  d e l  conduct o in c l in a d o  53 

235. es v e r t i c a l  y termina por encima de un par de ruedas muescadas 

55 cuyas muescas 55a t ienen  la  c o n f ig u ra c ió n  y tamaño 

conven ientes  para r e c i b i r  y re ten er  en e l l a s  la  cabeza d e l  

elemento dejando que las p a t i l l a s  o p ie s  de és te  sobresalgan  

de la p e r i f e r i a  de la  rueda. Unas planchas de guarda 56 

240. s ituadas por encima y por debajo  de dichas ruedas, (según 

puede verse detalladam ente en la F ig .  9 ) ,  impiden que lo s  

elementos puedan s a l i r s e  vertica lm ente  de la s  muescas, Las 

ruedas 55 re c ib e n  movimiento de r o ta c ió n  por cu a lesq u iera  medio 

apropiados (que tampoco figu ran  en e l  d ib u jo )  y están s in c r o -  

245. n izadas y coordenadas en su marcha, de t a l  modo que ambas

presenten  a un mismo tiempo una muesca que co in c id a  o r e g is t r e  

con la ranura d e l  plano in c l in a d o  53. a l  o c u r r i r  e s t o ,  un 

elemento gemelo 48 cae den tro  d e l  par de muescas, quedando 

un elemento cog id o  por su cabeza en cada rueda, A l continuar 

250. revo lucion an do  las ruedas, e l  tarugo 41 es expulsado d e l  

todo por e l  tope 57 y cada elemento es conducido por su 

rueda a l  punto o s i t i o  donde es prendido en la  c in ta  de 

montura de l encordador.

La c in ta  de montura o prendido va pasando junto 

255. a la p e r i f e r i a  de cada rueda 55 ]5or un punto que deberá

e s ta r  s itu ad o  diametralmente opuesto a l  plano de bajada 53.



^ La a lim entación  o avance de la  c in ta  podrá e fe c tu a rse  por 

medios cu a lesqu iera  ap rop iad os , t a le s  como l o s  r o d i l l o s  61, 

a una v e lo c id a d  l i n e a l  ig u a l  que la v e lo c id a d  p e r i f é r i c a  

de las  ruedas 55. Las muescas de esta s  ruedas estarán 

260. d istan ciad a s  entre s í ,  a ig u a les  in te r v a lo s  que los  que separen 

lo s  elementos después de prendidos en la s  c in ta s  de montura.

A medida que lo s  elementos d e l  c ie r r e  se aproximan 

a la c in ta  la s  p a t i l l a s  de los  mismos circundan la o r i l l a  

rebordeada de la  c in ta  21 , según puede verse en d e t a l le  

265. en la  F ig .  9 y en t a l  momento las  p a t i l l a s  de lo s  elementos 

y la c in ta  pasarán ju n tos  por entre  lo s  r o d i l l o s  de a p r ie te  

y s u je c ió n  62 y 63 q ie  laminan juntas las  p a t i l l a s  de 

aq u e llos  elementos cuyas s u p e r f i c i e s  in t e r io r e s  están s in  

desbastar , y la s  dejan  firmemente su je ta s  en la  c in ta  de 

270. montura. De e s ta  manera queda asegurado e l  firm e agarre 

de la  c in t a ,  por cuanto que lo s  bordes pronunciados o 

a f i la d o s  que se forman durante la  operación  d e l  c o r t e  de 

lo s  elem entos, muerden en la  o r i l l a  de la  c in ta  hasta t a l  

punto que queda descartado  todo p e l ig r o  de que llegu en  a 

275. desprenderse de e l l a  lo s  elementos durante e l  uso de la prenda 

donde se ap liquen estos  c i e r r e s .  una vez que sa le  la  c in ta  

d e l  a p r is ion a d o  de lo s  r o d i l l o s  s u je ta d o re s ,  es elevada por 

I 03 r o d i l l o s  de a lim en tación  61, l o s  cuales t ienen  la  

s u f i c i e n t e  a ltu ra  para i r  levantando y sacando lo s  elementos 

280. de la s  muescas de la s  ruedas 55.

Una vez terminados lo s  dos ene cardador es con sus 

elementos 11 se juntan en e l  c ie r r e  acabado, montando en 

e l l o s  e l  broche c o r r e d iz o  13 con lo s  t o p e c ito s  su p eriores  

15 y los  topes .u íe r -u r e s  i a ,  según se muestra e„. ia  jfj.g. I .

285. En vez de i r  pasando lo s  elementos a l  d isp o s it iv a
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f i j a d o r  55 e t c . ,  se podrán i r  d istribuyendo o descargando 

desde e l  extremo d e l  plano in c l in a d o  53 en un d i s p o s i t i v o  

c o l e c t o r  o almacén a modo de p e in e , antes de prenderlos  o f i j a r ­

lo s  en la  c in ta  de montura en tandas, como de costumbre.

290. N 0 T
Habiendo ya d e s c r i t o  ampliamente la  naturaleza

d e l  invento a s i  como la  manera de l l e v a r l o  a la  p r á c t i c a ,  

debe Hacerse con sta r  que la s  d i s p o s ic io n e s  anteriormente 

d e s c r i ta s  son s u s c e p t ib le s  de l i g e r a s  m o d if ica c io n e s  de 

295. d e t a l l e ,  s in  que se a l t e r e  e l  p r in c ip io  fundamental d e l  

invento y l o  que co n s t itu y e  su esen c ia  y por lo  que se 

s o l i c i t a  patente de in vención  por v e in te  años en España es 

por: "Un procedim iento p e r fe c c io n a d o ,  y su máquina e s p e c ia l  

co rre sp o n d ie n te ,  para la  fa b r ic a c ió n  de lo s  c ie r r e s  con 

300. broche c o r r e d i z o " ;  ca ra cter izá n d ose  por lo  s ig u ie n te :

1 2 . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  que se su jetan  con broche c o r r e d iz o ,  p r o c e d i ­

miento que co n s is te  en i r  c la s i f i c a n d o  o separando lo s  

elementos d e l  c ie r r e  de una masa su e lta  y en i r l o s  pasando 

305. por orden con secu tivo  y con la misma o r ie n ta c ió n  a un aparato 

c o le c t o r  o s u je ta d o r ,  con la p a r t ic u la r id a d  c a r a c t e r í s t i c a  

de que lo s  elementos guardan entre  su lon g itu d  t o t a l  y su 

ancho una r e la c ió n  que o s c i l a  entre  1.75 ; 1 y 4 : 1 siendo 

dicha r e la c ió n  preferentemente de 2 ; 1.

310. 22 . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores

para c ie r r e s  de broche co rre d iz o  con a r re g lo  a la  r e i v i n d i ­

ca c ió n  1  ̂ en e l  que lo s  elementos se ván in trod u c ien d o  en la  

máquina encordadora por su lado ancho, y están configurados 

de modo que conserven dicha p o s ic ió n  por e s ta r  en con tacto  

315. con unas guías lo n g itu d in a le s .
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3a . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  con broche c o r r e d iz o ,  con a r r e g lo  a las r e i v i n d i ­

ca c io n e s  Ia y 2  ̂ en e l  que los  elementos t ien en  la forma 

de tr iá n g u lo s  e q u i la te r a le s  gemelos que ván unidos p r o v i s i o -  

320. nalmente entre s í .

4a . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  en e l  que lo s  pares de 

elementos gemelos se forman estampándolos o recor tá n d o los  

a punzón de una t i r a  plana de un m a te r ia l ,  de t a l  manera que 

325, quede formada una o más p i e c e c i t a s  l ig e r a s  de unión entre 

la s  p a t i l l a s  de dos elementos por e jem plo .

5a . -  Un procedim iento  de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  con a r re g lo  a la r e i v i n d i ­

ca c ió n  3a en e l  que los  elementos ván unidos por sus p a t i l l a s  

330. por un ta ru g u ito  de m ateria l que se punzona en la  máquina 

y se vuelve a c o lo c a r  en e l  trech o  que abarcan la s  cuatro 

p a t i l l a s  de lo s  e lem entos.

6a . -  Un procedim iento de fa b r i c a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  con a r re g lo  a la s  r e i v i n d i -  

335. ca c ion es  3a , 4a y 5a , en e l  que lo s  elementos son enviados 

a un d i s p o s i t iv o  que los  d iv id e ,  siendo luego montados 

simultáneamente en dos c in ta s  in d epen d ien tes .

7a , -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  de broche c o r r e d iz o  con a r r e g lo  a una cualquiera  

340. de las s e is  r e iv in d ic a c io n e s  p reced en tes , en e 1 que lo s

elementos d e l  c ie r r e  se desbastan o pulimentan previamente 

por todas sus s u p e r f i c i e s  menos a q u e llas  por donde han de 

quedar eventuálmente prendidos o s u je to s  en la  c in ta  de 

montura.

-  12 -

345. 8a . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores
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350.

355.

360.

365.

370.

375 .

para c ie r r e s  de broche co rre d izo  con a r re g lo  a una cu a lqu iera  

de la s  s ie te  r e iv in d ic a c io n e s  p reced en tes , para cuya r e a l i ­

za c ión  se emplea una máquina que t ie n e  una to lv a  de carga o 

a lim en tación  destinada a contener una masa de elementos 

de c ie r r e  s u e l to s ,  un aparato c l a s i f i c a d o r  o separador, un 

plano in c l in a d o  de descarga que termina por encima de unas 

ranuras m óviles destinadas a i r  r e c ib ie n d o  una ser ie  

sucesiva  de elementos según son descargados d e l  plano in c l in a d o  

y un d i s p o s i t iv o  para prender o su je ta r  d ichos elementos 

en una c in ta  de montura.

9S , -  Un procedim iento de form ación de encordadores 

para c i e r r e s  de broche c o r r e d iz o  con a r re g lo  a las  r e i v i n d i ­

ca c ion es  3 - ,  4a o 5a para cuya r e a l i z a c i ó n  se emplea una 

máquina según la  r e iv in d ic a c ió n  8a en la que las ranuras 

ván d isp u estas  en las p e r i f e r ia s  de un par de d isco s  que 

g iran  en sen tid os  op u estos , estando las  cosas d isp u estas  de 

t a l  modo que las  cabezas de cada par gemelo de elementos 

vayan r e c ib id a s  en dos ranuras opuestas quedando a l l i  su je tos  

mientras que se separan las  ranuras, (rompiéndose en d icho  

punto la  unión p r o v is io n a l  entre lo s  e lem en tos).

102 . -  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c ie r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  para cuya r e a l i z a c ió n  se 

emplea una máquina que l l e v a  un tope  f i j o  situado en e l  

paso de los  elementos que se desp lazan  por las  anted ichas 

ranuras, a f i n  de i r  cortando o separando lo s  elementos de 

cada par o expulsando la  p ieza  de unión c e n t r a l .

1 1 2 .-  un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c i e r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  para cuya r e a l i z a c i ó n  se 

emplea ana máquina con a r re g lo  a la s  r e iv in d ic a c io n e s  8a , 9a 

y 10a la  cual e stá combinada con un formador que vá
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380.

385.

formando elementos gemelos de una t i r a  de m ateria l en forma 

de plancha., mediante estampado o punzonado p r o g r e s iv o .

12s . -  Un procedim iento  de fa b r ic a c ió n  de encordadores 

para c i e r r e s  de broche c o r r e d iz o ,  y su máquina e s p e c ia l  

co rre sp o n d ie n te ,  t a l  y como queda substancialm ente d e s c r i t o  

y representado en lo s  d ib u jo s  que se acompañan.

"Un procedim iento p e r fe c c io n a d o ,  y su máquina 

e s p e c ia l  corresp on d ien te ,  para la  fa b r ic a c ió n  de lo s  c i e r r e s  

con broche c o r r e d i z o " ;  t a l  y como queda substancialm ente 

d e s c r i t o  en la presente memoria, e i lu s tr a d o  en los  d ib u jo s  

que se acompañan.

Esta memoria consta de ca to rce  ho jas  e s cr ita s  

por una so la  ca ra .

Madrid, 30 de Enero de 1934.

LiGHTNlJMG PAS^wEESTTXIMITED.

P .P .
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