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"Un procedimiento perfeccionado, y su mfquina
"especial correspondiente, para la fabricacidn

"de los cierres con broche corredizo",

Solicitantes: LiGATNLNG FASTENRRS LIMITED, residentes en:
Imperial Chemical House, Millbank, Londres,

Inglaterra,

E1l presente invento se relaciona con un método
¥y su mdquina especial correspondiente, para la fabricacién
de encordadores para los clerres llamados de broche corredizo
Yy muy especialmente del tipo de aquellos en que una masa
de elementos sueltos del cierre son pasados y colocados uno
tras otro y con la misma orientacién en un dispositivo
colector o fijador que los v4 amordazando y sujetando en
una cinta de montura para formar el e.cordador,

LOs €eleu€..Lus para c.erres cou wroche corred.zo
de la clase antedicha vienen a tener, toscamente, la forma
de un tridngulo equildtero, antes de quedar sujetos en 1la
cinta de montura. La velocidad a que dichos elementos se
pueden ir separando, orientando correctamente y hacer que
vayan bajando por un plano inclinado viene a ser aproximada-

mente de 400 elementos por minuto. Kuchas son las tentativas
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gque se han venido haciendo de algflin tiempo a esta parte para
aumentar la intensidad de alimentacién o distribucién de dichos
elementos, estando 1la mayoria de aquellas relacionadas con
perfeccionamientos en los detalles de la mdquina. Ahora bien,
todos cuantos intentos se han hecho con tal objeto, solo han
dado por vresultado el mejorar la seguridad de funcionamlento
de la méquina, perb nada se ha ganado en lo tocante a velocldad,
o sea la intensidad de produccién. Se han conseguido, cierto
es, ligeros perfeccionamientos mediante un escrupuloso control
o reglaje en la precisién y lisura o igualdad de los elementos
mismos, pero en realidad no se ha logrado ninguna me jora
radical,

aparte de la limitacién en la alimentacién que
supone el procedimiento antedicho, se ha podido comprobar
que al revolver los elementos del cierre en un tambor
giratorio con el fin de desbastar o suavizar sus cantos
toscos, dichos elementos llegaban a desprenderse en la cinta
de montura del encordador, debido a que las patillas o garras
interiores de los mismos quedaban alisadas durante la
operacién del removido del tambor,

Las finalidades,qué se persiguen con el presente
invento son el realizar un medio sencillo y eficaz de activar
la fabricacidn de los encordadores para los expresados cierres
produciendo un cierre cuycs elementos, a la par que lisos,
estén formados de manera que al gquedar prendidos o engrapados
en la cinta de montura, queden correctamente distanciados
entre s{ y no se desprendan con el uso.

Se ha podido comprobar que la relacién entre la
longitud total y el ancho de los elementos es un detalle de

gran importancia para orientar como es debido y para determinar



con emctitud la velocidad de alimentacidbn de ios mismos
) cuando van pasando en forma de chorro o hilera contfnua. Si
dicha relacidn viene a ser aproximadamente de 2 a 1 los
elementos podrdn ser introducidos en la mdquina a velocidades
50. bastante mayores que hasta ahora, en las que la relacidn
entre longitud y ancho suele ser la mitad. La debida
relacidén entre longitud y ancho de los elementos se puede
establecer disponiendo que el largo y el ancho de un solo
elemento varie en la relacidén de 1,76 : 1 y 4: 1. Ademds,
55, el tipo corriente de estos elementos del cierre que se forman
doblando una pieza de metal plana aproximadamente en forma
de "U" es conveniente en 1o que respecta a la relacién
entre longitud y anchura cuando estén en forma plana,
0 sea sin doblar , de suerte que si se distribuyen en este
60 estado antes de ser doblados, la ventaja del presente
invento salta a la vista. Este tipo de elemento de encordador
lleva un par de patillas o pfas o dientes en cada extremo
de la "U" o en la doblez de la "U"., Es, sin embargo,
preferible lograr las debidas proporciones uniendo provi-
65, sionalmente dos elementos entre si.

Asi, pués, con arreglo al invento, nuestro sistema
de confeccionar los encordadores para broches de cierre
corredizo, gue consiste en ir separando los elementos de
una masa o montdn suelto e introduciéndolos uno tras de otro

70. 7y con la mispa orientacidn en un dispositivo colector o
sujetador, se caracteriza por el hecho de que la relacién
entre largo y ancho de los elementos es de 1,75 ¢ 1, de 4 : 1
y preferentemente, de 2 : 1.

La distribucidn o alimentacién de los elementos

75, se efectlia colccdndolos e introduciéndolos preferentemente de
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lado, y deberdn estar configurados de modo gque conserven
dicha posicidén mediante contacto con unas gufas longitudinales.

Los elementos se podrén poner por pares de piezas en

forma de tridngulo equildtero que vdn unidos provisionalmente,

80. De este modo los elementos se podrdn ir estampando progresiva=-
mente de una tira o listén plano de material de tal modo que
quede una o més pequefifsimas piezas de unibn entre las
patillas de los dos elementos del par, por e jemplo, Como
variante, los elementos podré ir provisionalmente unidos

85, por sus patillas mediante un taruguito del material que se
esfﬁmpa del espacio que encierran las cuatro patillas de los
elementos y volviéndole a colocar en dicho espacio. Cuando
los elementos vayan estampados por pares es conveniente
pasarlos a un dispositivo que los divida, y montarlos luego

90. simultdneamente en dos cintas separadas para formar el
encordador.

Los elementos del cierre deberdn estar alisados

por todas sus superficiés excepto agquellas que eventualmente
deban prender en la cinta de montura.

S5 . Una médguina apropiada para la realizaciébn del
invento comprende una tolva que contenga una masa swelta
de elementos de cierre, un dispositivo separador, que vaya
distribuyendo dichos elementos y un conducto de salida
que termine por encima de unas canales méviles destinadas a

100. recibir una serie sucesiva de elementos a medida que son
descargados por el congucto de salida y medios para prender
dichos elementos en una cinta de montura. Si los elementos
del cierre estén formados por pares y con las patillas una
o ntra otra, las expresadas ranuras podrédn ir dispuestas en

105, las periferias de un par de discos que giren en sentidos
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opuestos, disponiendo las cosas de manera que las cabezas
de cada par de elementos vayan recibidas en dos ranuras o
cana les opuestas y retenidas en ellas mientras que se separan
(rompiéndose en este punto la conexidn provisional entre
los elementos). Se podrd colocar un tope fijo en el paso de
los elementos que marchan por las ranuras, con el fin de separar
los pares de elementos o de expulsar la pileceita central
gue los une.

Un método de realizar el invento va representado
por via de ejemplo en los dibujos que se acompafian, en los
cuales:

La Fig. 1 representa el elemento completo visto de
plano.

La Fig. 2 es una perspectiva, en corte parcial, del
aparato para formar o preparar los elementos.

La Fig. 3 es un corte por la linea A’- A’de 1la
Fige <o

La Fig. 4 es una vista en perspectiva de un elemento
gemelo del cierre en una de las fases de su proceso de
fabricacidn.

iﬁ Fige 5 es una vista esquemdtica en corte
parcial, de la tolva, del dispositivo separador, del conducto
de descarga inclinado y del mecanismo que vd sujetando o
prendiendo los elementos del cierre en la cinta.

La Fig. 6 es un corte transversal a escala ampliada,
tomado por la lfnea C’- C’de la Fig. 5.

La rig, 7 es otro corte transversal a escala
ampliada, pero tomado por la linea B-B” de la Fig. 5.

La Fig. 8 es una vista en planta de la mdquina que

se representa en la Fig. 5.



140,

150.

-6 -

La Fig. 9 es un corte a escala ampliada, de una
parte de los rodillos de sujecién de los elementos y de sus
piezas contiguas, que se muestra en la Fig. 5,

Con referencia a la Fig. 2, en ella se vé una tira
plana de un metal de alimentacién 25 que vd pasando de
una. manera intermitente y automdtica, por medios cualesquiera
apropiados, (que no figuran en el dibujo), a una prensa
punzonadora provista de un troquel o matriz fija 26 y de
un cabezal 27 animado de movimiento siternativo en la form de
costumbre 7y en sincronismo con el avance o alimentacién
intermitente de la tira metdlica por la mdquina., EL1 cabezal
27 v& provisto de un juego de punzones para efectuar las
varias operaciones de estampado o punzonado, formacibn y
corte de los elementos que integran el encordador del cierre,

El primer paso o movimiento de la mfguina consiste
en cortar con el punzdén una parte de la tira de metal en
una plantilla que habrd de presentar dos partes 28 que forman
la cabeza del elemento producidas por medio de los punzones
de cort: 29 y del troquel o matiz 30. TLuego, al elevarse
el cabezal, la tira de metal 25 avanza automdticamente un
paso, pardndose la tira 25 sobre el troquel de formacidén 32,
Al siguiente descenso del cabezal, los punzones formadores
34 en cooperacidn con el trojuel 32, forman las cabezas de los

elementos del cierre, con inclusidn de los dientes o salientes

160,16 de los huecos o hembrillas 17 y de las caras 18, En

165.

esta operacidén, la superficie de canto 36 de la tira o listén
25 forma la superficie 18, a cuyo efecto la tira deberd
cortarse con esmero al ancho apropiado. (En la Fig. 2 aparece
arrancada una parte del troquel 32 para mayor claridad

del dibujol
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l Después vuelve a subir el cabezal, las partes
saledizas o dientes 16 de los elementos son expulsadas de los
troqueles de formacibn 32 por los medios que méds adelante
se describen, y avanza la tira 25 otro paso deteniéndose

170,con la plantilla ya encabegada, inmediatamente por debajo
del taladro 39 y por encima del troguel 40 que se representa
con detalles en la Fig. 3. E1l siguiente descenso de la
cabeza del punzbén 39 corta un tarugo o taco 41 y lo introduce
a presibn en el troquel 40, contra un 8rgano expulsor 42

175. que funciona con movimiento alternativo en el troguel, y es
impelido hacia arriba por la presidén de un muelle 43. Al
retroceder el sacabocados o punzdn 39, el muelle 43 despide
el expulsor 42 hacia arriba, vuelve a colocar el tarugo 41
en la plantilla y empuja ésta hacia arriba contra la plancha

180, separadora 44 que separa o arranca las cabezas 16 del
troquel 32.

Avanza luego la tira de alimentacidn otro paso hasta
gue la plantilla queda descansando sobre el troquel recortador
46 y el punzdn cortante 47. Al volver a bajar la prensa

185, se corta y separa del todo la plantilla terminada para
producir el elemento gemelo 48, segin se ve en la Fig. 4, el
cual comprende un par de elementos del cierre ya terminados
y unidos entre si, por el enganche reciproco de las patillas 20
y del taruguito 41. Obsérvese que el punzbn 47 corta por

120, completo los elementos en 49,

Realizadas estas operaciones se pulimentan las
superficies exteriores de los elementos gemelos revolviéndolos
en un tambor de removido y entre una masa de material puli-
mentador, Este material podréd estar constitufdo por los

195. mismos elementos gemelos, por unas bolitas o perdigones de
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acero, esmeril, 2=n polvo, serrin en polvo u otro material

lconveniente o apropiado. Después del removido de los

200,

205,

210.

215,

220,

225,

elementos gemelos en el tambor para que se alisen o desbasten,
se les aplica un baflo de plata por galvanoplastia o se les da
otra mano de acdbado, como esmaltado, pintura, etc..., a fin
de me jorar su presentacién. Seguidamente los elementos gemelos
se echan dentro de una tolva de carga 50, segun se muestra
en la Fig. 5,

Con referencia a la Fig. 5, el conducto de salida
o escape de la tolva 50 se podrd regular por medio de una
pequefia puerta o trampilla mbvil (no representada en el
dibujo) para hecer que vaya saliendo de la tolva un chorro
graduado de elementos y que estos bajen por una especie
de batea inclinada 51 provista de una barra central 52 distan-
ciada de su superficie a una altura un si es no es mayor Qque
el espesor minimo de un elemento de cierre, y que hace las
veces de gufa longitudinal. Las cosas van dispuestas de tal
modo que al ir deslizdndose los elementos por la batea
abajo con sus costados planos y tropezar en el extremo de
la barra-guia 52, puedan deslizarse debajo de ella, mientras
que aquellos elementos que se deslizan por la batea por sus
costados opuestos no podrdn pasar por deba jo de la barra 52
y serdn despedidos hacia un lado por el chorro o corriente de
elementos que vienen avanzando, para caer en una batea colectora
512 desde la cual son devueltos, por medios que no vin repre-
sentados en el dibujo a la tolva 50. De donde resulta que
los elementos son asi clasificados par la barra 52 y vén
pasando con su lado ancho por delante uno tras de otro y con
la misma orientacidn a un plano inclinado 53 que tiene unas

ranuras 54 para ir recibiendo en ellas las salientes 16 de los
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elementos e impedir que estos puedan volcar, segin se muestra
‘en la Fig. 7. *anto la tolva 50 como la batea 51 y el plano
inclinado 53 podrdn estar anima dos de un movimiento de vibra-

cibn rédpido, por medios que tampoco vén representados en el

230.dibujo, con el fin de activar el paso O avance de los elementos

del clerre,
En vez de hacer avanzar los elementos por su
lado ancho, se podrdn clasificar e introducir en alineacibn,

La extremidad inferior del conduct o inclinado 53

235, es vertical y termina por encima de un par de ruedas muescadas

55 cuyas muescas 55a tienen la configuracidén y tamafio
convenientes para recibir y retener en ellas la cabeza del
elemento decjando que las patillas o piés de éste sobresalgan

de la periferia de la rueda. Unas planchas de guarda 56

240, situadas por encima y por debajo de dichas ruedas, (segun

D

puede verse detalladamente en la Fig. 9), impiden que los
elementos puedan salirse verticalmente de las muescas, Las
ruedas 55 reciben movimientc de rotacibn por cualesquiera medios

apropiados (gque tampoco figuran en el dibujo) y estédn sincro-

245, nizadas y coordenadas en su marcha, de tal modo que ambas

presenten a un mismo tiempo una muesca que coincida o registre
con la ranura del plano inclinado 53. 4l ocurrir esto, un
elemento gemelo 48 cae dentro del par de muescas, gquedando

un elemento cogldo por su cabeza en cada rueda. A4l continuar

250. revolucionando las ruedas, el tarugo 41 es expulsado del

todo por el tope 57 y cada elemento es conducido por su
rueda al punto o sitio donde es prendido en la cinta de
montura del encordador.

La cinta de montura o prendido va pasando junto

2565, a la periferia de cada rueda 55 por un punto que deberd

estar situado diametralmente opuesto al plano de bajada 53,
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\‘Ia alimentacidn o avance de la cinta podréd efectuarse por
medios cualesquiera apropiados, tales como los rodillos 61,
a una velocidad lineal igual que la velocidad periférica
de las ruedas 55. Las muescas de estas ruedas estarén
260. distanciadas entre si, a iguales intervalos que los que separen
los elementos después de prendidos en las cintas de montura.

A medida que los elementos del clerre se aproximan
a la cinta las patillas de los mismos circundan la orilla
rebordeada de la cinta 21, segun puede verse en detalle

265, en la Fige 9 y en tal momento las patillas de los elementos
y la cinta pasardn juntos por entre los rodillos de apriete
y sujecidn 62 y 63 que laminan juntas las patillas de
aquellos elementos cuyas superficies interiores estén sin
desbastar , y las dejan firmemente sujetas en la cinta de
270. montura. De esta manera queda asegurado el firme agarre
de la cinta, por cuanto que los bordes pronunciados o
afilados que se forman durante la operacidn del corte de
los elementos, muerden en la orilla de la cinta hasta tal
punto que Qqueda descartado todo peligro de que lleguen a
o275, desprenderse de ella los elementos durante el uso de la prenda
donde se apliguen estos cierres. una vez que sale la cinta
del aprisionado de 1los rodillos sujetadores, es elevada por
loz rodillos de alimentacidén 61, los cuales tienen la
suficiente altura para ir levantando y sacando los elementos
280, de las muescas de las ruedas 595.

Una vez terminados los dos encardadores con sus
elementos 11 se juntan en el cierre acabado, montando en
ellos el broche corredizo 13 con los topecitos superiores
15 y log toupes .uirer.ures i4,s€glu S€ wuestra e.. ia rF.g. L.

285, En vez de 1ir pasando los elementos al dispositiw
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fijador 55 etc.. se podrén ir distribuyendo o descargando
desde el extremo del plano inclinado 53 en un dispositivo
colector o almacén a modo de peine, antes de prenderlos o fijar-
los en la cinta de montura en tandas, como de costumbre.

N O T A&

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento asi como la manera de llevarlo a la prédctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
descritas son susceptibles de ligeras modificaciones de
detalle, sin gue se altere el principio fundamental del
invento y lo que constituye su esencia y por lo que se
solicita patente de invencidn por veinte afios en Espafia es
por: "Un procedimiento perfeccionado, y su miquina especial
correspondiente, para la fabricacibén de los cierres con
broche corredizo™; caracterizédndose por lo siguiente:

12 ,- Un procedimiento de fabricacién de encordadores
para cierres que se sujetan con broche corredizo, procedi-
miento gque consiste en ir clasificando o separando los
elementos del cierre de una masa suelta y en irlos pasando
por orden consecutivo y con la misma orientacidn a un aparato
colector o sujetador, con la particularidad caracteristica
de que los elementos guardan entre su longitud total y su
ancho una relacidn que oscila entre 1,75 : 1 y 4 : 1 siendo
dicha relacidén preferentemente de 2 ; 1.

22 ,~- Un procedimiento de fabricacibén de encordadores
para cierres de broche corredizo con arreglo a la reivindi-
cacién 12 en el que los elementos se vén introduciendo en la
rdquina encordadora por su lado ancho, ¥ estdn configurados
de modo que conserven dicha posicidén por estar en contacto

con unas gufas longitudinales.
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32 o= Un procedimiento de fabricacidn de encordadores
para cierres con broche corredizo, con arreglo a las reivindi-
caciones 12 y 22 en el que los elementos tienen la forma
de triéngu10s equillaterales gemelos que vdn unidos provisio-

320, nalmente entre si,

42 .~ Un procedimiento de fabricacién de encordadores
para cierres de broche corredizo, en el que los pares de
elemerdos gemelos se formsn estampéndolos o recortédndolos
a punzbn de una tira plana de un material, de tal manera que

325, quede formada una o mds piececitas ligeras de unibn entre
las patillas de dos elementos por ejemplo.

52 .- Un procedimiento de fabricacidén de encordadores
para cierres de broche corredizo, con arreglo a la reivindi-
cacidn 3% en el que los elementos védn unidos por sus patillas

330, por un taruguito de material que se punzona en la mdquina
y se vuelve a colocar en el trecho que abarcan las cuatro
patillas de los elementos.

62 ,~ Un procedimiento de fabricacidn de encordadores
para cierres de broche corredizo, con arreglo a las reivindl-

335, caciones 3%, 42 y 5%, en el que los elementos son enviados
a un dispositivo que los divide, siendo luego montados
simultdneamente en dos cintas independientes.

72 .= Un procedimiento de fabricacibdn de encordadores
para cilerres de broche corredizo con arreglo a una cualquiera

540. de las seis reivindicaciones precedentes, en el gue los
elementos del cierre se desbastan o pulimentan previamente
por todas sus superficies menos aguellas por donde han de
guedar eventudmente prendidos o sujetos en la cinta de
montura .

345, 82 ,- Un procedimiento de fabricacién de encordadores



.;mra cierres de broche corredizo con arreglo a una cualquiera

550,

555,

360,

365,

370.

375.

de las siete reivindicaciones precedentes, para cuya reali-
zacibn se emplea una mdquina que tiene una tolva de carga o
alirentacién destinada a contener una masa de elementos

de cierre sueltos, un aparato clasificador o separador, un
plano inclinado de descarga que termina por encima de unas
ranuras méviles destinadas a ir recibiendo una serie

sucesiva de elementos segun son descargados del plano inclinado
y un dispositivo para prender o sujetar dichos elementos

en una cinta de montura.

92 ,= Un procedimiento de formacién de encordadores
para cierres de broche corredizo con arreglo a las reivindi-
caciones 3%, 4% o 5% para cuya realizacién se emplea una
miquina segun la reivindicacién 82 en la que las ranuras
vdn dispuestas en las periferias de un par de discos que
giran en sentidos opuestos, estando las cosas dispuestas de
tal modo gue las cabezas de cada par gemelo de elementos
vayan recibidas en dos ranuras opuestas quedando alli sujetos
mientras que se separan las ranuras, (rompiéndose en dicho
punto la unién provisional entre los elementos).

102 ,- Un procedimiento de fabricacién de encordadores
para cierres de broche corredizo, para cuya realizacibn se
emplea una midquina que lleva un tope fijo situado eu el
paso de los elementos que se desplazan por las antedichas
ranuras, a rin de ir cortando o separando los elementos de
cada par o expulsando la pieza de unidn central.

112 .- Un procedimiento de fabricacidn de encordadores
para cierres de broche corredizo, para cuya realizacidbn se
emple & una méquina con arregloc a las reivindicaciones 8%, 92

y 102 la cual e std combinada con un formador que V&
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[ formando elementos gemelos de una tira de material en forma
de plancha, mediante estampado ¢ punzonado progresivo,

122 ,- Un procedimiento de fabricacidén de encordadores
para cierres de broche corredizo, y su mfiquina especial

380, correspondiente, tal y como queda substancialmente descrito
¥y representado en los dibujos que se acompafan,

"Un procedimiento perfeccionado, y su mdquina
especial correspondiente, para la fabricacibn de los cierres
con broche corredizo"; tal y como queda substancialmente

385, descrito en la presente memoria, e ilustrado en los dibujos
que Sse acompafian,.

Esta menioria consta de catorce hojas escritas

por una sola cara,

Madrid, 30 de Enero de 1934,

i R/,S,/ IMITED.,

P.P’ /_,.,..)”“'
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