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MEMORIA DESCRIPTIVA 1F! 2 42
para solicitar

PATENTEHE DE INVENCION

en

wr woms o 150242

a nombre de Louis Huntingion Morin y Davis Marinsky, d4e ns-
cionalidad norteamericans, residentes en 1560 y 1500 Grand
Concaurse, respectivamente, amdos en Bronx, Nueva Yorx, Es-
tados Unidos de América, por:

"UN METODO PARA HACKR SUJETADORES TERMOPLASTICOS.

Esta invencidn se rofiere a sujetadores de ecranallera
separables empleando tires con elementos o eslabones de acopla=
miento adaptados para ser acopledes o desacoplados al cerrar y
abrir el sujetador; y el objeto de la invencidn es el de faecili-
tar un sujetador de la clase deacrita en el que los eslabones o
elementos de acoplamiento son formados separadamente de materia
termopldstica fundidos a molde directemente scbre la cinta de la
tira de monteje; siendo otro objoto méds el de faciliter un méto-
do de former tiras de la clase descrita que consiste en aplicar
una serie de eslabones a una cinte fomando uua longitud de tie
ra por una serie secusiva de fundieianes individuales; siendo un
objeto mds el de facilitar medios para inyectar una materia ter-

mopldstica adecuade en el interior de los moldes de impresidn
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bajo presién al fomer las fundiciones, y ademis proveer medios
pera renovar el suministro de materia termopldstica para compen=-
sar la que ha sido empleada en formar ceda fundicidn para mznte-
ner un suministrb constante durante el c¢iclo de operacidn de la
miquine; siendo mun otro objeto el de facilitar medios para ca-
lentar el cilindro de almecenaje de la materia termopldstica pa-
ra reducir la materia solidificada suministrada al mismo, a un
estado prdcticamente flufdo o pldstico, y ademfis 2 la provisién de
medios para calentar la tobera de descarga para impedir gue el
material atasque o congestione la misma; siendo un objeto mds el
de faciliter medios para dominar y regular ls alimentaeién o sumi-
nistro de meterie termopldstica solidificada al cilindro de sumi-
nistro para mantener un suministro de material consistente econ,

y adecuado a las demandas de les fundiciones formadas en el funecio-
namiento de la miquina; y con estos y otros objetos en vista, la
invencién consiste de un dispositivo de la clase y para el objeto
especificado que estd construfdo de acuerdo con el método que se
deseribe por completo y se reivindica aqui mds adelante,

La invencidn se revela por completo en la siguiente mo-
moria, de la que foarman parte los dibujos adjuntos, en los qus las
diversas partes del perfeccionamiento estéan designadas por curace
teres adacuados de referencia en cada una de las vistas, y en los
que:

La Fig. 1 es una vista diagramdtica en seceidn que ilus~

tra el método de formar fundiciones de acuerdo con la invencidn,
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La Fig. la es una vista en detalle de una parte de un
sujetador separable indicando tiras formadas de acuerdo con nues-
tra invencidn,

La ¥ig, 2 es una vista en plano en seccidn de 1os mol-
des ilustredos en la Fig, 1,

La Fig, 3 es una vista similar a la ¥ig, 2 1lustrando
solemente una parte de la eonstruceidn y con partes en posicio~
nes dilferentes,

La Yig, 4 es una vista similar a la Fig., 2 ilustrando
solamente une parte de la construccidn y con partes en posicio=
nes diferentes,

La Fig, 5 es una vista similar ls Fig, 4 ilustrando
los moldes cerrados parcialmente; y,

La ¥ig, 6 es una vista en detalle de una parte de una
tire completa hecha de acuerdo con nuestra invencidn,

Nuestra invencién se refiere a la manufactura de suje=
tadores separables de cremallera, parte de unoc de 10s cusles esw
td indicada en la i'ig. la del dibujo que consiste de tiras 10 y
11 sobre las qus estén dispuestos eslabones o elementos de acoplas-
miento 12, lka que son acoplados y desacoplados por un miembro de
corredera 13 movihle a lo largo de las tiras, ineluyendo la corre-
dera una pleza digital 14, por medio de la cual es movida,

Por vfa de ilustracién, hemos indicado diaczramdticamen-
te en las ¥igs, 1 a 5 del dibujo, un medio de llevar a cabo nues=

tra invencidn, y en la Fig. 1, 15 represente una mesa u otro sopore
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te de una méquina adecuada de fundir; 16 una placa de corredera
movible longitudinalmente de la mesa por mediv de una barra de
conexidén 16a conectads a un origen de impulsién adecuado, Ase-
gurados a la corredera 16 hay pescantes 17 y 138, formsndo el udl-
timo un cojinete o gufa pura un pistén 19 movido por una barra
de conexidén 19a acoplada a medios adecuados de operacidn de ls
ndquina,

Soportado en el peseante 17 hay un cilindro 80 sbierto
por un extremo segun se indiea en 21, y el otro extremo del cual
ternina en uua iobera de descarga 22, L1 eilindro 20 es calentae
do preferiblemente por bobinas eldéetricas indicadas en 23, pasando
el origen de suministro por un pirdmetro 24, por medio del cual la
temperatura puede ser regulada, mientras que otra bobina de cale=-
faceidn 25 estd dispuesta alrededor de la tobera 22 y regula la tem~
peratura del cilindro y especialmente de su tobera pura mantener
1a materia pléstica 26 en el estado deseado de flufdez para faci=-
litar ia operucidn de fundir que se c-ntempla,

Bn la préctica, el material de fundicién empleado en
forma de alambre prédeticamente solidificado, einta o cuerpo en
forma de tire 26a es alimentado a posieidn en el extremo abierto
21 Gel eilindro y es cortado yor el pistén 19 y forzado al inte-
rior del eilindro segin se indica en 26b en l{nees de puntos en
la Fig, 1. A medida que el material avanza en el eilindro, o;
fundido pareialmente compo se indica en 26e¢ hasta que se funde por

completo y estd en estado prdcticamente flufdo segin se indica en
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26d, Bl llamado estadc fluido es en la forme de un2 melaza o
masa plastica adecuada para su trasmisidn deede ls tobera 22 al
interior de los moldes empleando presidn suficiente, Aquf ha
de ser entendido que por virtud de emplear un cilindro relatiw
vamente pequefio as{ como una cantidad relativemente ypequefia de
material de fundir, la presidn que es necesaria para efeetuar
le operacidn que se desea puede sc» materialmente reducida,

Los medios de alimentacidn del msterisl de fundir 26a
consisten de un rodillo inpulsedo 27 gue coopera eon un rodidlo
empujado por resorte 28 ambos sorportados en conexidn con el pes-
cante 17, siendc el rodillo 27 operado por un fiador 29 que en~-
gancha con una rueda dentada 30 en dicho rodillo, siendo el fia~
dor operado por un brazo de alimentaeidn 31 que tlene un pasador
ajustable 32 que gzolpea contra el fiador o la purte 298 del mis=-
mo en la operacidn de hacer girar el rodillo de alimentacidng7,
Ajustando el tornillo 32, la cantidad de alimeﬁtacién del material
26avpuede ser dominads y regulada pare mantener el sumipgistro al
eilindro 20 del material pldstico que se desea,

En 33, 33a, hemos ilustredo los moldes empleedos para
formar los eslabones fundldos 12, 12a, teniendo cada parte de mole
de sobre superficies adyacentes, cavidades que definen el contor-
no de 1os eslabones a ser formados en lo que cominmente es llamado
la impresidn 34 del molde que tiene un conducto 35 en la 1fnee de
seperacidén de los moldes ason el que la descarge de la tobera 22

coincide como estd indicado en la Fig., 1 del dibujo en la opera~
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¢ién de descargar e, material 26 dentro de la impresidn 35,

También hemos dispuesto entre las superficies adyacen-
tes de los moldes 33, 33a, un pasador nieleo 38, cuyo extremo se
extiende al interior de la impresién 34 de manera que el eslabén
fundido sea formado sobre el micleo, y dicho nicleo forme la caw
vidad 12b en une cara lateral del mismo para recibir la ecabeza o
proyeceidn 12¢ que pertenece al eslabén.de la tira compafiera cuane
do tales tiras son acopladas,

Las superficies adyacentes de los moldes estén también
socavadas para recibir la tira de montaje o cinta sobre la que los
eslebones son fundidos, estando la einta 1V ilustrada en las Figs,
2 a 5 inclusive, Amhas ecigtas 10 y 11 tienen bordes acordonados
sobre los que los eslasbones son fundidos, estando el corddn de la
tira 1V indicado en 10a en dichas figuras, Los moldes 33 y 33a
estdn provistos de conductos de cireulacidn de agua 37 gue se ex-
tienden hasta un punto adyacente a la impresidén 34 y en 38, hemos
ilustrado tuberfas de entrada y en 39 tuberf{as de salida ccmpletan-
do la circulacidén del agua por dichos moldes, Esta construccién
facilita un enfriado rédpido de la materia pldstica dentro de las
impresiones para producir fundieiones précticamente perfectas,

También hemos indicado dlagramfticamente dos buchillas
0 herramientas de perfilar 40 y 41, siendo empleada la herramiente
40 para cortar la rebaba de entrada 35a de cada eslebdn fundido,
segin se indica en la Fig, 3 del @ibujo,mientras que la herremien-

ta 41 estd adaptada pars cortar el exceso de materie plédstica que
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pueda salir de la tobera durente la operacién de retraer el pis-
tén 19 y al separar la tobera 22 de los moldes 33 y 33a segin se
irdica en 26e en la Fig., 3 del dibujo, Al mismo tiewpo la herra=
mienta 41 cueda sobre el extremo de descargae de la tobera para
actuar como tapa o cierre antes de que la tobera sea movida otra
vez para que hage contacto con los moldes, como serd aparente,

Ha de ser entendido también que el borde acordonado de
la cinta se extiende alrinterior de la impresién 34 de los moldes
Yy que la mzteria plédstica es furdida alrededor de aquella parte
de 1a tira que estd dispueste dentfo de la impresidn y cuando la
tira 10 estéd compuesta de una tela tejida o trenzada, serd aparen=-
te que el material de fundicidn se extenderd a , y penetrard por
los interisticios de la clute para retener seguramente las plezas
fundidas sobre la misma, No obstamte, &l fundir sobre telas rela-
tivamente lisas u otros miembros de montaje, el contaecto de super-
fiecie junto con el acordonado u otra forma del miembro de montaje
servird como medio de fijaeidn, siendo entendido en relacidn con
esto gue el miembro de montaje: pueds ser perforado donde las ple=
zas de fundicidn son formedas para faeiliter medios de fijacién,

Las diversas etapas en el método de furmar sujetadores
de la cluse que estamos considerando de acuerdo con nuestira pre=-
sente invencién serdn entendidas por le anterjior descriéién to=
meda en conexidn con los dibujos adjuntos y la siguiente narraeidn,
Los moldes 33, ¥3a son movidos primeramente a la posicidn de con-

tacto firme de uno con otro y con la cinta 10 soporteda en la if-
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nea de moviiicnto de los moldes, La cinte es sujeta temporalmen=-
te, cuando los moldes son separados, por un medio indicedo en 42
en la Fig, 1 del dibujo, Los moldes también estén sujetos en con~
tacto con el nideleo 38 que estd soportado en posicidn segin se re-
presenta en la Fig. 3 del dibujo, La placa 16 se rueve ahora ha-
cia adelente en la direccidn de los moldes para traer la tobera
22 del eilindro desde la posicidn ilustrada en la Fig, 3 a la po-
sicién ilustreda en la Fig, 1, habienddb sido la herramienta 41 mo-
vida fuera de la 1fnea de movimiento del eilindro 20. El piston
o émbolo 14 se mueve ahora hacia adelante paraz cortar un pedazo
previamente avanzado de la tira 26a para descargarla en la eilin-
dro de la mencre indicada en 26b, avanzando mis el-pistdn dentro
del e¢ilindro pura liscsr contacto con la muteria plistica en el
mismo y pars aplicur Sobre la nisma presién suf'leiente vara for=
zar el materiel por la tobera 22 al interior de la impresidn 34
por el condueto 35, El pistén 19 y eilindro 20 son ahora sepa=
rados de los moldes, y la herramiente 41 es opersda pera descars
gar cualquier eseeso de muterial de fundicidn que pueda extender-
se mis ullé de le superficie de la totera segin se inmdica en 268
en la fiz, 3 del dibujo, |

Al mismo tiempo o durente la overacidén antes cltada
del pistdén y cilindro, los moldes 33, 3%a son separados segdn
se indica en la Fig, 4 del dibujo,dejamdo ies pleza fundida so=-
portada sobre el ndeleo 38, que actda como medio de expulsidn,

Este ndcleo es ahora operado par medios adecuados pera alimen-

100949
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tar la pleza fundide formada junto eon la cinta, hacia abajo pa-
ra colocer el eslabdén ya fundido en posicidn adyacente a la super—
fiele inferior 33b de los moldes segin se indica en la fi{g., 3 del
dibujo, en cuyo momento, los moldes 33 y 33a son vueltos a mover
uno hacia otro a la posicidn parcialmente cerrada semin se indlca
en la iz, 5 del ditujo de manera que la superficie 33b de los
mismos venga a deseansar sobre la superficie superior del eslabdn
ye fundido, El nieleo 38 es ahora movido hacia arriba fuera de
contacto con el eslabdén ya fundido y vuelto a la posicidn ilustra-
da en la iz, %, Ksta operacidn de alimentar y sacar el nieleo
sirve par: distanclar exaoctemente 1os eslabones sucesivos sobre la
einta, 10 que estd claramente ilustrado em la Yiz, 3 del aibujo,
Después de fundir una serie sucesiva de eslabones scbre la cinta
para progucir une longitud definide o predeterminada de tirs, la
cinta de rontaje puede ser alimentada independientemente para far-
mar un espacio ancho que divida 1os largos de tira en grupos ta-
les como se indican en x, x2 en la I'ig, 6 del diujo, estando in=
dicada la separacidén de la cinta en x3,

Nuestro método perfecelonado puede ser utiiizado en
fundir a molde los diversos elementos o eslabones de un sujetador
ecompleto de eremallera, y no es esencial que lzs piezas fundidas
sean formadas directamente sobre un cuerpo de soporte ni que sean
del contorno o tamafio especificos que aquf se indica, FPodemos
emplear materia termoPIéstica que sea adecuada para producir dis=-

positivos de sujetar de la clase que estamos considerando, y tal

160949
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materia como el acetato de celulosa es empleado preferiblemente,
siendo edemis aparente cue estas materias pueden ser dé cualguier
eolor, o combinaciones de colores gque se deseen par= produeclr en
el produecto acubado ecualquler efecto de color cue se desee parae
que sean consistentes o estén en armonfe con los artfculos de mer=-
canefe o prendas de vestir con las que los sujetadores han de ser
empleados, IEmpleando materiales de fundir de la clase que estaw
mos considerando, la produceidn de efectos de color no tiene préow
ticamente 1{mites, Los dibujos adjuntos son dnicamente 1ilustre—
ciones diasramedticas de medios de realizar el método y también los
tamafios relaetives de las partes ilustradas son puramente dimgramd-

ticos para el objeto de ilustrar claramente la invencidn,
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REIVINDICACIONGES

1. Un método de formar miembros termopldsticos fundi-
dos a molde de sujetadores separables que consiste en proveer mol~
des movibles con relaeidn uno de otrc con un nicleo dispuesto en-
tre superficies adyacentes y sobre la 1{nea de separacidn de las
mismas, faciliter un receptdeulo con una tobersa en un extremo pa=
ra hacer contacto con 10s moldes en su:.lf{nea de separacidn, colo-
cor la materia termopldstica en diecho receptdculo, calentar el re-
ceptdculo pera transfomar la materia termopldstice desde una con=
sistencia dura en un extremo del receptéeculo hasta un estado blan~
do moldeaeble en el extremo de tobera del receptdeulo, aplicar pre=
sidn a la nmaterie termopléstica calentada en dicho recepfdeulo para
descargar dicha materia por su tobera dentro de la impresién de los
moldes por la lfnea de separa@ién de los mismos mientras se mentie-
nen los moldes en contacto firme uno con otro parsa former un miem=-
bro termopldstico en la impresidén de los moldes sobre dizho mi-
cleo, seperar los moldes y utilizar el nicleo como medio expulsor
para sacar el miembro de los moldes en la separacidén de los mismos,

2, Un método de acuerdo con la reivindicaeidn 1, inclu=~
yendo la etapa de disponer una tira de montaje entre los moldes pa=
ra fundir los miembros del sujetador separable sobré dicha tira,

3. Un método de acuerdo con la reivindicacidén 2, en el
que el ndeleo es utilizado para colocar la siguiente purte adya=
cente de la tira de montaje entre los moldes para recibir el si-

gulente miembro a ser fundido,

-11-
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4, Un método de acuerdo con lus reivindicaciones 2 y
3, en el qus el ndecleo y los moldes son utilizados como medios
para distanciar los miembros sobre la tira de montaje,

5. Un método de acuerdo con la reivindicaeidn 1, en
el que la tobera es movide hacla los moldes y de los noldes pa=-
ra la descarga de la materia termoplédetica dentro de los moldes,

8, Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 y
5, que 1incluye el perfiledo del miembro fundido, y el quitar el
exeeso de muteria pldstica que sale de la tobera al ser ésta sew
parada dé los moldes,

7. Un método de acuerdo con la reimindicacién 1, en el
que la presidn es aplicada a le materia pldstica por un émbolo mo-
vible longitudinalmente en la parte extrema del receptdculo en el cue
1a meteria termopldstica es de une consistencis relativemente dura,

8. Un método de acuerdo con la reiyindieacidén 1, inclu-
yando la etapa de alimentar intermitentemente le materia termo~
plédstica a1 receptdculo para mantener en el mismo una cantidad con=
sistente con la produccidén de las piezas fundidas,

9, Un método de amcusrdo con las reivindicaciones 7 y 8,
en el que la materia termopldistica es alimenteda al receptdeulo
por delante del émbolo en cada golpe del mismo,

10, Un método de acuerdo con las reivindicaciones 7 y 8,
ineluyendo el disponer la nateria termopléatica suministrada al
receptdculo en la forma de una tira, y ubilizar el émbolo como me-

dio para ~ortar un pedazo de le materis de dicha tire y alimentar~
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la al interior de dicho receptéculo,

11. Un método de scuerdo con la reivindieacidn 10,
loeluyendo el faecilitsr medios ejustables para regular la cane
tidad de meteria terropldstica suministrada al receptdeulo,

12, Un método de amcuerdo con cualquicrs de las pele
vindicaclones anteriores, en el que acetatoc de calulosa es cow=
locado dentro del receptdeulo eono materia termopldstica,

13. Un método para hacer sujetadores
termoplésticos.

Tal y como se ha descrito en l2 memoria
que antecede, represcntado en el dibujo que se
acompafia y con loa f[ines que se han especifica-
do.

Esta memoria consta de trece hojas eseri-
tas a méquina por uns sela cara.

Maaria, 30 AGO. 1940
P A.
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