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D. Ledén Hendrickx y D. Osias Rosshandler, ambos de na-

cionalidad belga, residentes en Belgica, Aéda. Leopold n¢

155 (Brasschaet) y calle Royale n® 243 (RBruselas), respecti.

vamente, solicitan una patente de invencidn por 20 afios pars
Espealfia y sus COlonia gy, pOXx: 7"PROCEDIMITHTO DE FABRICACION DR
ELEMEETOS DE CIERRES CORREDIZOS, PCR MCLLEADO DE TAS GRAPAS
Y MATERIA FLASTICA, DIRECTAYMENTE SCDRE 1A CINTA” Clase 48, .
| Con prioridad de la patente solicitade en Bélgica el dfg
26 de Mayo de 1945, bajo el n¢ 358.827.-
COINVENTORES: Los propios solicitantes.-

La presente solicitud de petente de inverncidn, se refie-

re a un procedimientoc de fabricacidn ‘de cierres corredizos en

_los cuales las grapas, de meteria pléstica, son moldeadas di

rectamente sobre la cinta de soporte.-~

En dicho proceso de fabricacidn, debe evitarse deterio-
rar la ciﬁta, moldeando las grapas sin rebabas ya gue es im-
posible desbarbarlas sobre la cinta.- Como que el procedimieg
to de moldeado por inyeccidn no se presta a dicho caso, se
ha propuesto introdueir la materia pldstica en e& molde ein
presidn, en forma de pequeﬁas'perlas colocadas dentro de los
alveoios del molde, o de una banda montado sobre la cinta,.-

No obetante dichas operaciones resultan complicadas y no per-

‘miten una fabricacidn econdmica y rdpida, que es el objeto

perseguido por la presente invencidn,=-
Para alcanzar con graen simplicidad el fin propueeto en ¢
invento, se sumerge en unz masa de materia pléstica un molde

que rodea la cinta, durante cuya inmercién, los alveolos en
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forma de grapas se rellenan de meteria plastica, gque se soli-
difica sobre la cinta, despué€s que se ha retirado de la pacsa

el molde as{ llenado.- Con el fin de obtener un completo re-—

. lleno de los alveolos del molde y una satisfactoria adheren-

clea de las grapas sobre lz cinta, resulta ventajoso aplicar
una presidn a la masa de materia plastice dentro de la cunal &
sumergido el molde.- Ejerciéndose en el ceno .de le masa una
presidn elevada de manera que no sea posible un escape de 1la
meteria plastica de los alveolos del molée sumergido, no pue-
den producirse, en dichas condiciones, rebabas que hagan ne-
cesario un desbarbado de las grapas.-

El molde retirado de la masas, es rasado exteriormente a
fin dé desembarazarlo de la materia pléstica que pueds adhe-
rirse a su superficie, después de lo cual, y habiéndose endu-
recido suficientemente el contenido de los alveolos, puede
procederse a desenmoldar el elemento de cierre corredizo,
constituido por la cinta guarnecida de grapas.- Si la méte—
ria pléstica utilizeda tiene tendencis a cdntraerse durante
el endurecimiento; es preferible, antes de desenmoldar, pro-—
ceder a una compresifn de¢ los alveolos del molde, mediante-
una presidn aplicada sobre la materiz cuasndc todavia esté<eni
estado plistico dentro de los.alveolos, con objeto de obtener

unas grapas gue tengan exactsmente la forma y dimensiones de-

Con la ayuda de los dibujos adjﬁntos que se presentan a
t{tulo de ejemplo, a continuacién se describen las fages de
ejecucidn de dicho procedimiento.-

Dichos dibujos muestran lo eiguiente:

La Fig. 1 representa, en corte vertical segin la linea

I-I de 1la Pig. 2, una cuba de inmersidén y un molde sumergido,.

La Fig. 2 es un corte horizontal de la cuba y del molde,

segin la linea II-II de la Fig. 1; y
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La Fig. 3 muestra, vista en corte por lz linea III-III
de-la‘Fig. 1, una perspectiva dél'molde ¥y su guia en la cuba,

El molde -2- esté constituldo de dos mitades en foraa de
regletas, en las qué =e ha practicado un rebejo apropiado pa-
ra colocar entre ellas 1a'§inta -1-, sobxe 1z cual deben mol-
degrse las grapas en materis pléstica.~- Dicho molde pregenta
al nivel del burlete -la- de la cinta, doc seriee de alveolos
~3-, en forra de media grapa, los cuales estédn abiertos tanto
por el lado de la cinta -1- como por lag caras laterales del
molde, y cuya coincidencia gqueda asegurada por las clavijas
de centraje -4- (Fig. 3).— A parte de los alveolos, el molde
es cerrado hermeticamente alrededor de la cinta por ajuste
de sus extremidades a unas plezas cufla a colz de milano -5-

que sirven igualmente para enganchar el molde a una sucesidn

'~ de moldes en el caso de procederse a una produccidn continua.-

Le materiz pldstica destinada a2l moldeado de-las grabas
es contenids en estado'fluido o pestcso en la cuba -6-, que
puede ser calentada; la cual esté.provista de una boca —-7-
para rellenarla, habiéndose dispuesto un pistén o émbolo -8-
para presionar la masa, guiado por la cubierta -9-, as{ como
dos aberturas diametralmente opuestas -10-1ll-, que estén cali
bradas segin ls seccifn exacta del molde -2-, y preferentemen
te, dotadas de accesorios de estancamiento en el interior de
la cuba.- Cada uno de dichos accesorios de estancamiento estd
constituido por tres elementos gue tieren la foria de una es-
cuadra giratoria sobre el eje -12- dispuesto en la pared de
la abertura; ouya escuadra estéd sometida a la presidn de un
resorte =-13- gue empuja el lado -1l4- del accesorio haciz la
abertura.,- |

Antes de llenar la cuba de materia pldstica, se orturan

las aberturas -10- y -1l-, introduciendo el meolde =-2-, o pre-

ferentemente, una simple barra -15- de igual seccidén que el

molde y unida & este por una pieza cufla —5-. Una vez llensda
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la cuba por la boca -7- y después de someter el contenido &
presidn por medio dei pistdén -8-, se empuja la barre -15- por
la abertura -11- para introducir en lz cuba, a.través de la
abertura -10-, el molde -2- unido a lz barra.-

A medida que el molde ~2- penetra en la cuba, los slveo-
log -3- se rellenan de materia pléstica por efecto de la pre-
sib6n ejercida sobre la masé por el pistdn o émbolo -8-. Bl
ajuste del molde sobre la cinta -1-, asegurado por las piezas
cufig -5- y preferentemente por dos railes de guis ~16-, pre=-
vistos en el fondo de la cuba; impide cualguier infiltracidn
de materia pléstica, entre lses mitades del molde, gue pudiera

ensucier la cirts.- Al salir de la cuba, através de la aber-

A o

tura -11-, el molde -2- es 'rasado por las piezas -l4- dispues

tas al efecto y abandone la cuba llena de msteris plédstica al
nivel de sus alveolos, arrastrando a través de la cuba la se-
rie o sucesién de moldes unidos a continuacién, siendo el pri
mero el -2a- mostrado en los dibujos.-

As{ que la materia pldstica introducida en el molde —-2-
se ha endurecido suficientemente, puede procederse a desen-
moldarveygvando lees piezas cufia -5- y separando las dos mi-
tades dél molde pers retirar del mismo 1la cinta'-l- guarneci-
da de grapas moldeadas, listas para su uso.- En efecto, las
semi-gravas moldeadas en los elveolos de las dos mitades del
molde se han adherido entre si y a la cinta, sin wds interven
eibén que la presidn reinante en el seno de la nase pléstica
dentro de la cuba.-

Si antes de desmoldear es todavia necesario comprimir
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la materia plastica contenida en los alveolos, se puede apre- .

tar el molde entre dos placas gue lleven en relieve unos sa-
lientes de iguel perfil gue los alveolos, de manera que 4i-

chogs salienteg se hundan en los zlveolos comprimiendo la me-

teria pléstica segin convenga.-
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Se sobreentiende que la invencién no se limita a la uti-

lizecidén de los medies representados a titulo de ejemplo, ¥y

que podrd utilizarse cuslquier otro medio de realizar el pro-
cedimiento de manera continua o disqontinua, siempre que no

120 . se a?&rte de la idea del invento.-~ ' : g

REIVINDICACTIONES

12.-7”PROCEDIMIENTO DE FABRRICACICN DE ELEKENRTOS DE CIERRES :

COitREDIZ0S, PCR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA FLASTICA, §

DIRECTAVENTE SOBRE LA CINTA” caracterizado por el hecho de

125 ' que en’ una masa de materia pléstica se sumerge un molde apri- :
sionando la cinta, cuyo molde estd provisto de unos alveolos

en forma de grapas, gue se rellenan de materia pléstica du~

rante la inmersidn, solidificéndose el material sobre la cin- é
fa después gque se ha retirado de la masa el molde as{ llena-

130 40— . | :
28 .~”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEEENTOS DE CIERBES;

¢
COHREDIZ0OS, POR MOLDEADO DE LAS GRAFAS EN MATERIA TLASTICA, '

DIRECTAIEMTE SOBRE LA CINTA” segin la reivindicacién 12, ca- t

racterizado por el hecho de gque con objeto de facilitar el re ?

135 llenado de 1oé alveolos del molde; la masa de materia plésti- ?
ca es sometida & preeidn, dursnte la inmersidn del molde.-
&,-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTCS DB CIEPRESf

CORRﬁDIZOS, FOR MOLDEADO D¥ LAS GRATAS EN MATERIA TLASTICA, .
DIRECTANENTE SOBRE LA CINTA” segiin las reivindicacionee 12 y

140 22, caracterizado por el hedho de que al retirarse el molde

. de la masz de materia pléstica, es rasado al nivel de los al-
veolos, la materia sdherida en la superficie exterior.- E

42 ,-”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS DE CIE- ;

RRES CORREDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA PLASEL%

145 ' CA, DIRECTAVENTE SOBRE LA CINTA” cegin cualquiera de las rei- !

vindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que a:
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través de la mésa de materia plédstica en la cual se sumerge d.g
molde, se hace pasar un molderde longitud 1limitada o bien §
una sgcesién de moldes unidos 10s unos a 10s otros.- 7 :

150 58 .,=-"PROCEDIMIENTC DE FABRICACICN DE ELEMENTCS DE CIERR
CORREDIZOS, FOR NOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA FLASTICA,
DIRECTAVENTE SOBRE LA 'CI-NTA” segun la ieivindicacién 48, ca-
racterizado por el hecho de que el molde 0 la sucesifn de mol é
des, se hacen pasar de una menera continue a través de la ma-

155 sa de materia pléstica.; |

- 68.~”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEVENTOS DE CIERRES |

CO'REDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA PLASTICA, ;

DIRECTAMENTE SOBRE LA CINTA” segdn cualquiera de lus reivin-

dicaciones antériores, caracterizado por el hecho de guean—
160 tes de procedr al desmoldeo, se comprime la materia plédstica
dentro de ios alveolos del molde, por medio de una presidn
ejercida sobre su contenido.-
72,~”PROCEDIMIEETO DE FABRICACIOH DE ELEMENTOS DE CIEXRES
CORREDIZ0S, TOR MOLDEADO DX LAS GEAPAS EN MAERIA PLASTICA,
165 DISRCTAMENTE SOBRE LA CINTA”, caracterizado por el hecho de

que el molde para la fabricaecidn de los elementos de cierre

corredizo, estd constituido por dos mitades en forma de re-

gletas, que presentan un rebajo para zlojasr entre ellas la

cinta y estén taladradas por alveolos en forma de semi-grapas
170 gbiertas tanto hzcia el interior como hacia el exterior del

b Nyt T TR T IS et

88 ,-”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMEXTOS DE CIERRES

CORREDIZOS; POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN IATERIA PLASTICA, |

DIRECTAMENTE SOBEE La CINTA” segin la reivindicacidn 75; ca~-

175 racterizado por el hecho de gue el molde a parte de las abég
turas de los alveolos, estéd hermeticamente cerrado sobre la :

cinta por ajuste de sus dos mitades una contra otra.-.

92.-”PROCEDIMIENTO DE FADBRICACION DE ELEMENTOS DE CIERRES

A0 100 et s bt ST

CORREDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA PLASTICA,
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DIRECTAMENTE SOBRE LA CINTA” segin la reivindicacidn 8%, ca-

racterizado por el hecho de que el molde es zjustado por me=-

dip de cuiias en forme de cola de mblano encajando en sus exte

midades y que tambien pueden servir para unir el molde a una
sucesidn o serie de ellos.-

10&,~"PROCEDIMIENTO DE FARBRICACION DK ELEXENTOS DE CIE-
HRES CORREDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAFAS EN MATERIA PLAS-
TICA, DIRECTAMENTE SOBRE L4 CINTA” caracterizado por el he-

cho de que la materia plédstica es contenida en uns cuba provis .

ta de una 0 varias aberturas para la introduceidn en la masa
de materia plédstica de uno o varios moldes a rellenar por in-
mersién, as{ como para la retirada de los mismos.-

112,-”PROCEDIKIEETO DE FABRICACICH DE EIEVENTCS DE CIE-
ERES CORREDIZOS, FOR MOLDEADO DE LAS GLAPAS EN MATERIA FLAS-
TICA, DIKECTAMENTE SOBRE LA CINTA” segun la reivindicacidn
log, caracterizado por el hecho de que con objeto de ejercer
presifén sobre la materiz plédstica contenida en la cuba, se
ha dotadé a esta de un elemento de compresidn, tal como un
pistén o énbolo gue aciia en el interior de la cuba.-

128 ,-”PROCEDIMIENTO LE FABRICACION DE ELEKEETCS LE CIE=-
RRES CORREDIZOS, FOR MOLDEADC DE LAE GRATAS EU hﬂTEJIA PLAS-
TIiC4, DIRECTAYEETE SOBRE LA CIHTA” segln lss reivindicaciones
112 y 108, caracterizado por el hecho de que la abertura o
cada abertura de la cuba estd dotada de un elemento o acceso-
rio de estancamiento abarcando la secciéﬁ del molde introdu-—
cido o retirado por dicha asbertura.—

138 ,-7PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTCS DE CIE-
RRES CORRELIZO0S, FOR MOLDEADO DE LAS GRAFAS EN MATERIA FLAS-
7ICA, DIRECTAMENTE SOBRE 1A CINTA” segin la reivindicacidn
léﬂ, carsacterizado por el hecho de que el accesorio de eg-

tancamiento estéd formado por una pieza angular giratoria y

apretada por resortes contra las superficies del molde.-

149.-”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS DE CIE-
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RRES CORREDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA TILAS-
TICA, DIRECTAMENTE SOBRE LA CINTA” segin cualquiera de las

reivindicaciones 10 a 13, caracterizado por el hecho de que

gl fondo de la cuba presenta encarada con una abertura late-
ral, vna guia para el molde introducido en la cuba por dicha
abertura.-

152 ,-”PROCEDIMIENTO DE fABRICACION DE ELEVENTOS DE CIE-
RRES CORREDIZOS, POR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA FLAS-
TICA, DIRECTAMENTE SOBRE LA CINTA” segin cualguiera de las
relvindicsciones 10 a 14, caracteiizado por el hecho de que 1la
cuba posee dos gberturas laterales diasmetralmente opuestas
que permiten hacer pasar a travée de 1la cuba an molde o su-
cesidén de moldes de longitud ilimiteda.—

162.-?PROCEDIMIENTO DE FABRICACION LE ELENENTCS DE CIE-
RRES CORZEDIZ0S, FOR MOLDEADO DE LAS GRAPAS EN MATERIA PLAS-
TIC4, DIRECTAKENTE SOBRE LA CINTA” segin la reivindicacidn
68, caracterizado por el hecho de que para comprinmir ls ma-
teria pléstica contenida en los alwolos del molde, se utili-
zan dos placas dotadas de una serie de saliesntes del mismo

perfil que los alveolos del molde, cuyos salientzs se hunden

dentro de los alveolos comprimiendo el contenido de los mis-

mes, al aprisionarse el molde entre las placas.-

178 ,-”FPROCEDIMIENTO DE FABRICACICH DE BLELENTOS DE CIE-
RRES CCRREDIZOS, YOR MOLDEADOC DE LAS GRAPAS BN MATERIA PLAS-
TICA, DIKECIAMENTE SOBRE LA CIETA” Tal como.gse ha descrito y
demostrado en los dibujos adjuntos.-

Consta de ocho hojas, foliadas y mecanografiadas por

uea sola czra.-
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