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en: beham.Road, SLOUGH, Buckinghsmshire,

Inglaterra.

Bste invento se refiere a la fabricacidn de
clerres de cremallera del tipo bien conocido en el que
una fila de elementos de entrelazado esté montada a lo
largo de un borde de cada una de un par de tiras flexi-

5e bles o andlogas y los elementos citados se entrelazan o
sueltan por la accidn de una corredera, y se relaciona
méds especialmente por medios para la obtencidn de los
elementos de entrelazado para dichos cierres;

Para la fabricacidén de los elementos de entrs

1¢. lazado de estos cierres, se han usado o propuesto dife-
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rentes métodos y medios. Corrientemente los elementes se
estampan en forma rudimentaria o bien en su forma précti-
camente definitiva, de una tira o alambre plano o perfi-
lado y los elementos rudimentarios se dotan simulténea o
subsiguientemente con prolongaciohes y entrantes de entre
lazado, o bien se recortan en forma rudimentaria de uneg
&arilla o alambre de seecién transversael parecida o par-
cialmente anédloga a la del elemento @efinitivo, y los ele
mentos rudimentarios recortadOS se dotan‘luego de dientes
o] salientes para former las prolongaciones de entrelazado
& los huecos en los mismos.

Bl objeto principal de este invento es proporcio-
nar un aparato perfeccionado que puede emplearse para la
produccidn de elementos de clerre, por cualquiera de los
métodos antes citados.

De acuerdo con este inventoc se dispone un apara-
to perfeccionado para la fabricacidn de elementos sujeta=~
dores por entrelazado,para clerres de cremallera, que com-
prende una serie de herramientas perfiladas rigidaments
montadas en un disco rotativo o dispositivo andlogo, pre-
parado para hacer girar las herramientas mencionadas de
modo que cooperen en sucesidn, con una matriz, troquel o
endlogo fijo, para cortar un elemento de sujecidn o ele-
mento rudimentario de una tirg, varilla o alambre,que se
introduce en la metriz, y cada elemento o elementc rudi-
mentario se desplaza a lo largo de gufas arqueadas, por la
accidn de la herramienta perfilada, hasta un punto de des-
6arga o éalida adyacente a la periferia del disco mencio-

nado, donde un mecanismo expulsor asociado con el disco

- desplde el elemento citado o elemento rudimentario, de las
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gufas indicadas.

El aparatoc puede usarse para la fabricacidn de
elementos de sujecidén para cierres de cremallera partiendo
de un alambre de una seccidn trensversal correspondiente
al perril del elemento terminado, antes de quétarlo en la
tira, o partiendo de una tira plana, en cuyo caso los ele-
mentos rudimentarios, después de cortados, se desplazen a
lo largo de una gufas para ser trasladados por el mecanismo
expulsor del disco de herramientas, a una serie de matrices
o] troQueles dispuestos en otro disco o andlogo que gira sin
crbénicamente con el disco de herramientas antes mencionado;
los elementos se desplazan en ung traysctoria circular en
dichas matrices o troqueles en combinacidn con otra guia
argueada, hasta que diches matrices o troqueles coinciden
con una série de estampadores de terminado montados en otro
disco andlogo, qué gira también sincrénicamente con log dos
discos antes citados, para formar en cada uno de los elemen
tos el extremo y huscos de entrelazado.

| 81 se prefiere una tire con los extremos y hue-
cos de entrelazado embutidos en ella, bien antes de intro-
ducirse en la maquina, o embutidos por un par de rodillos
de troquelado o anélogos que.trabajen en combinacidén con
dicha méquina, los elementos terminadds o pricticamente ter
minados pueden descargarse inmediatamente después de cortar
se por las herramientas rotativas de seccionamiento.

Ademds, sl se desea montar los elementos en una

tira flexible o andloga, puede ello hacerse, cuando se usa
une tira previemente embutida, por cualquier mecanismo ade-~
cuado que trabaje sincerdnicamente con el disco de secciona-

miento, o también cuando se usa una tira o varilla plana
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previamente conformada, el mecanismo de montaje puede fun-
cionar en combinacidn con los discos de estampadores de
formacidn y de matrices.

A continuacidén se describe un medio preferido
de acuerdo con este invento, que se representa por via de
ejemplo en los dibujos ad juntos, en los que:

la figura l.es une viste en perspectiva de un
elemento de entrelezado ya terminado y antes de unirlo a
la tira. ‘

la figura 2 es una vista en perspectiva de un
alambre perfilado del cual se cortan los pedazos o escala-
bornea para formar los elementos de entrelazado.

La figura 3 es un alzado esquematico de una for
ma de médquina con este invento acoplado.

la flgura 4 es un alzado de detalle del mecanis-
mo de alimentacidn del alambre. |

La figura 5 es un alzado de detalle del diseco de
herramientas, eon un corte por el mecanismo de expulsién.

La figura 6 es un corte fragmentario, por un pla
no parelelo al del papel en la figurs 3, que representa los
discos de corte y formacidn.

La figura 7 es una vista esquemdtica que repre-
senta dos posiciénes sucesgsivas del troquel de seccionamlen-
to y de la matriz de formacidn, en cortes paralelos al pla-
1o del papel en la figura 3. |

la figura 8 es une viste esquemética que repre-
senta cuatro posiciones sucesivas de la matriz de formacidn,
demento de expulsidn y estampador o troquel de formacidn;el
expulsor y la matriz se representan en corte paralelo al

plano del papel en la figura %, y el elemento y el troquel
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de formacidn se representan en alzado.

La figura 9 es un corte paralelo gl plano del
papel en la figura 3 que representa la guia de transpor-
te ¥ la gnia que sostiene el elemento formado en el tro-
quel de formacidn, mientras se desplaza de la matriz de
formscidn a la gufa de transporte.

La figurs 10 es una vista parcisl en perspec-
tiva del estampedor de seccionamiento.

Como se representes en la figura 1, cada elemen-
to, antes de unirse a la tira, tiene forma general de Y
o de horquilla, y estd dotado de un cuerpo del cual sobre
salen dos famas 18 que dejan entre ellas un espacio 20 pa
ra alojar le tira. El cuerpo tiene une prolongacidn de en
trelazado 22 en un lado, y un hueco 24 en el otro ledo,
para entreleszarse con un elemento andlogo de otra tira,
de modo bien conocido. El elemento se sujeta & le tira co-
locando el borde de ésta en el espacio 20 (o colocando las
ranas 18 a ambos lados de la mismas) y doblandc las ramas
una hacia otra para sujetar el elemento en el orillo de
la tira. Cada elemento se obtiene de un pedazo o escela-

borne cortado del extremo de un alambre 30 (figura 2) de

‘perfil o sececidn transversal practicamente igual al con-

torno del elemento terminado antes de sujetarlo en la tira.
Con referencia a la‘figura %, el alambre perfi-
lado 30 se introduce, por un par de rodiliOS de alimenta-
eidn 32, 34 a través de un troquel de seccionamiento %6
para colocarse en el paso de un estampador de corte 3%7,que
secciona un pedazo 3%8. Con preferencia, se fijan varios
eétampadores de corte (por ejemplo cuatro) en la periferia

de un disco de seccionamiento 40 que gira a velocidad uni-
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Torme para desplazar los estampadores de corte sn una tra-
yectoria circular adyacente al troquel de seccionamiento.
Junto al disco de seccionamiento, y prédcticamente tangen-
te a é1, se dispone un disco de formacidn 42 que, en su
periferia, tiene sujetos varios troqueles de formacidn 44
en nfimero igual al de los estampadores de corte del diaco
de seccionamiento. Los dos discos giran sincroniecamsnte y
estédn regulados de modo tal que los estampadores de corte
coinciden con los trogueles de formadi6n en el punto de
tangencia de los discos. Al girar éstog, un estampador de
corte separa un pedazo 38 del alembre y lo lleva, sujeto
en el estampador por una guia 46, hasta coincidir con el
troquel ‘de forpacién. En el momento en que el pedazo coin-
cids con el troquel, un expulsor 48 del disco de secciona-
miento se desplaza radialmente hacia elexterior por la ac-
cidén de una leva fija 50 y empuja el pedazo al interior
del troquel de formacién. El pedazo se sostiene fuertemen-

te en el troquel por une segunda guia 52, y luego se mueve

‘circularmente con el troquel. Adyacente al disco de troque

les de formacidn y précticamente tangente a €1, se dispone
un disco 54 dé estampadores de formacidn, que lleva varios
estampadores de formacidn 56 en nimero igual al de troque-
les; los estampadores estén sujetos en la periferia del
disco. Bl disco de estampadores de formacidén gira sinerd-
nicamente con el disco de troqueles de formacidn y estd
regulédo de modo tal que los eatampadores coinciden con
los troqueles en el punto de tangencia. lLos estampadores
transformaen los pedazos en elementos terminados 14 que son
expulsados desde los troqueles a los estampadores por los

expulsores 58 del disco de troqueles de formacidn, accio-
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nados por una leva fija 60. Una gufe de desprendimiento

y transporte 62 retira los elementos de los estampadorss,
¥ si se desea unir dichos miembros a una‘tira para formar
una hilada, los gufa a un disco de fijecidn 64 al cual
son trasladados de modo eficiente por actuadores 66 y 68.
Una gufa 70 entre el disco de matrices de formacibén y la
guia de desprendimiento 62, sostiene los elementos en los
estampadores hasta que se retiran de éstos de modo efi-
ciente por la gufa de desprendimieﬁto. Los elementos 14
se colocan en entallsduras (no representadas) de la peri-
feria del disco de sujecidn, que los lleva a los estampa-
dores 74 de quecién o montaje, que sujetan las ramas de
dichos elementos alrededor del orillo de la tir& 1c.

Con referencia a las figuras 3 y 4, la maquina
tiene cualquier base o zdcalo adecuado y una placa extre-
me, (Que no se representa) y esta Gltima sostiene los dis-
cos antes desceritos. El rodillo de slimentacidén 34 (figu-

ra 4) estd enclavijado a un 8rbol 86 montado en un par de

‘cojinetes {no representados) e impulsado por un &rbol mo-

tor (no representado) sccionado intermitentemente por el
Arbol principal (no representado) de la mAquina. El rodi-
llo macho de alimentacién 34 tiene una'nervadura o pestafia
circunferencial 104 que se ajusta en la ranura 20 del alam
bre perfilado %0 (figura 2). El rodillo hembra de coopera-
cidén %2 (figura 4) puede tener una ranura (indicada por un
efrculo de puntos en la figura 4) en la que se ajuste el
exterior del alambre perfilado %0. Este rodillo, como se
indica en la figura 4, estd montado en un mufidn 31 del ex-
tremo de un brazo 106 pivotado en un pivote fijo 108. m

brazo 106 estd constentemente impulsado en el sentido con-
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trario al del reloj, por un muelle ajustable 110, de modo
que el rodillo de aiimentacién 32 se apoye contra el alam-
bre %0 para sujetarlo fuertemente entre los dos rodilloes
alimentadores. El rodillo 32 puede separarse del alambre
y sostenerse ceontra la fuerza del muelle 110, por ejemplo
al introducir el alambre en la maquina, por una leva 112,
Con referencia a la figura 5, después de pasar
entre los rodillbs alimentadores, el slambre atraviésa el
troquel de seccionamiento %6, montado smovible junto a la
trayectoria de los estampadores de corte 37 del disco 40.
La abertura del troquel 36 se adapta al perfil del alam-
bre, de modo que éste se sujeta rigidamente en la trayec-
toria del estampador de corte. El espesor del pedeazo a
cortar esté predeterminado, y este espesor se mantiene
exactamente por la introduccidn eficiente del slambre
mientras se sujeta rigidamente entre los rodillos slimen-
tadores. El disco de seccionamiento 40 esta regulsdo de

tal modo que el alambre adelante el eapesor de un pedagzo

- en el intervalo que transcurre entre el paso de dos estam-~

padores de corte por encime del troquel de seccionamiento.
De este modo, cada vez que un estampador pasa por encimea
del troquel, se eizalla}un pedazo del extremo d el alambre.
como se indica en la figura 10 el aestampador de
corte tiene una prolongacidn 120 que se ajusta en la ranu-
ra 20 del alambre 30 (figura 2) y un par de escotaduras
122 para recibir la parte del alambre que constituye las
ramas 18 (figura 1) del pedazo. El estampador sobresale de
la periferia del disco de corte 40 una distancia igual al

espesor del pedazo a cortar, Cada estampador estd ajustado

en el disco, de modo que su Gnico movimiento durante el
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funcionamiento es el giro en una trayectoria circular en
la circunferencia del disco.

Junto a cﬁda estampador se dispone un espuls?r
48 de movimiento alternativo. El disco 40 tiene una serie
de taladros practicamente radiales 124 que comunican con
un conducto central 126 y cada uno de ellos contiene un
expulsor 48. Cada uno de los expulsores es empujado hacia
el centro del disco por un muelle 128, que se spoya con-
tra un collar 130, y es empujado hacia el exterior por
una léva fija 50, ajustable para variar la graduacidn de
los expulsores con respecto al tiempo.

1a guia 46 antes citeda (figuras % y 5)cuya pun-
ta extrema termina entre 91 disco de seccionamiento y el
diseco de formacidn, constituye un elemento arqueado situa-
do muy cerca del disco de seccionamiento y que ests pro-
visto de una ranura (no representada) que recibe el extre-
mo del estampador de corte 37 y el pedazo 38. Los costados
y el fondo de la ranura rodean por tanto el pedazo y lo
sostienen a ambos lados del estampador de corte cuando és=-
te recorre la ranura antes mencionada, desplazando el pe-

dazo a la posicidn en que se expulsa ai interior del tro-

‘quel de formacidn.

Los expulsores 48 son espigaes rectangulares y,
como ge indica en la figura 5, estan normalmente impul;a-
dos hacia el interior por muelles 128, pero sobresalen del
disco en el momento adecuado, por la accidn de la leva 50.
Tienen una ranura (no representada) que les permite desgli-
zarse hasta sobresalir del estampador de corte 37 y una
cara de expulsién (no representada) que se apoya contra

los pedazos para expulsarlos del estampador. El extremo de
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los expulsores estd descargado o rebajado para separarse
de la superficie. principal de la gufa 52 (figuras 3 y 7)
y tiene una ranura transversal (no representada) para re-
cibir una lenglieta o nervadura de la gufa 52.

Las figuras 6 y 7 representan la estructura de
los troqueles de formacidn, esquemdticamente indicade en
la figura 3. En la figura 7, posicidn B, se representa un
corte paralelo al plano del papel en la figura 3%, & través
del troquel de formgcién y de su expulsor, estampador de
corte y su expulsor, y a través de la guia 45 en el momen
to en que el estampador de corte se aproxima a la coinci-
dsncia con el troquel de formacidn en el extremo de la
gufa 46. La posicidn A represente un corte correspondiente
a través del troquel y su expulsor, estampador de corte y
su expulsor, y de gufa 52 en el momento en que el pedazo
o escalaborne ha pasado al troquel de formacidén y el expul
sor estd empezando a introducirse en el disco de corts.

| El disco de troqueles de formacidén (figuras 3 y
6) tiens cuatro troqueles de formacidn 44 montados em su
periferia y cuatro expulsores 58 accionados por la leva 60,
montada ajustable., Cada troquel de formacién tiene un hue-
co 150 que aloja Unicamente la cabeza del pedazo, las ra-
mas de éeste sobresalen del troguel por encima del expulsor
como se indica en las figuras 6 y 7. El1 expulsor lleva un
un estampador de apoyo para las ramas sobresalientes, que
impide la distorsion indeseada de la parte de la cabeza o
cuerpo situade entre las ramas, durante la formacidn de la
cabeza o0 cuerpo del pedazo. El expulsor es una espliga rec-
tangular que, en su extremo, tiene un saliente plano 152

para recibir o apoyarse contra las ramas dsel pedazo, y una
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prolongacidn 154 que tiene la forma del esgpacio coﬁpren;
dido entre las rames. Asf{, la prolongacién 154 llena el
espacio compfendido entre las ramas del pedezo, cuando
éste se encuentra en el troquel de formacién, constituyen
do un estaﬁpador de apoyo para sostener la parte de la ca-
beza o cusrpo {comprendida entre las ramas) que no esté
rodeada por las paredes del hueco 150 del troquel de for-
macidn.

Cuando el troquel de formacidén y el estampador
de corte gse acercan a la coincidencia, como se indica en
la posicidén B de le figura 7, el expulsor 58 estd contrai-
do y el estampador de apoyo 154 coincide con el hueco 150
del troquel de formecidn. El troquel y el pedazo 38 sobre-
salen apenas del extremo de la gufa 46, y el expulsor de
éorte estd contraido debajo d el pedazo. En la figura 6 se
representa la posicidn del expulsor de corte en el momen-
to del cambio. La posicidn A de la figura 7 representa los
elementos después de haber girado algunos grados los dis-
cos, en la posicidn aproximada que se indica esquemdtica-
mente en la figura 3. El1 expulsor de corte, ha empujado el
pedazo 38 al interior del disco de formacidn, con la cabe-
za obcuerpo del escalaborne en el hueco de troquel 44 y
las ramas de aquél a ambos lados del esta@pador de apoyo
154 del expulsor. El pedazo ha empezado también a pasar
debajo de la gufa 52 y el expulsor de corte 48 estd a pun-
to de empeiar a retirarse para salvar la gufa. Dado que
el expulsor'dé corte 48 ha de retener el pedazd fuertemen-
te en el troguel 44 hasta que lo admita la gufa 52, se dis
péne una construccidn adecuada de ésta y d el expulsor,que

permite que la aceidn del expulsor 48 y de la gufa 52 se
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superpongan, como se indica en-la posicidn A de la figura
7. Desde esta posicidén, el troquel y la gufa 52 trasladan
el pedazo, aproximadamente recorriendo 902, a la posicién
en que coinciden el troquel y el estampador de formacibdn.
Esto ocurre en la parte superior del disco de formacidnm,
como se indica en la Tigura 3.

7 La'figura 8 representa la accidn del estampe-
dor de.rormacién 56 y del troquel 44 en posiciones suce-
slvas adyacentes a este punto de coincidencia. El disco
54 de los estampadores de formzcidn, y el disco 42 de los
troqueles de formacidén, son précticemente tangentes. El
estampador de formacidén 56 sobresale del disco 54, y la

rotacién de los discos estd graduada de tal modo que el

estampador 55 penetra en el hueco 150 del t roquel 44; de

este modo, se superponen o ge cortan las trayectoriasg del
estampador y del troquel. En la posicidn A de la figura 8,
el pedazo 38 se encuentra en el hueco 150 del troquel 44,
el estampador de apoyo 154 egtid entre las ramas del esca-
laborne, y el estampador 56 se aproxima al pedazo. En la
posicidn B, el estampador 56 ha penetrado en el hueco 150
del troquel 44 y ha obligado al metal del escalaborne 38

a llenar el hueco, formﬁndo la cabeza de entrelazado 22 y
el hueco de entrelazado 24 (figura 1) completando el ele-
mento 14. En la posicidén C, el estampador 56 aerpieza a
abandonar el troquel 44, ¥y el expulsor 58 se ha desplaza-
do hacia el exterior para empujar el elemento 14 fuera del
troquel, de modo que se adhieres al estampador. En la posi-
eldn D, el elemento 14 estda fuera del troquel 44 y es
transportado por el estampador 56; el expulsor ocups su

posicibén completamente exterior ¥y estd a punto de empezar
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a retirarse. E1l elemento que se encuentra en el estampa-
dor se dirige ya al interior de la ranura 162 de la guia
70, figuras 3 y 9. Bsta ranura o muesca incluye una ranu-
ra ancha y poco profunda para recibir las ramas y el cuer
po del elemento, y una ranura central méas profunda y es-
trecha para recibir la prolongacidn 22 de entrelazado de
la cabeza. El elemento, sostenido en el estampador por la
ranura 162 de la guia 70, recorre aproximadamente 90¢ en
la rotacidn del disco 54 del estampador, hacia la gufa de
desprendimiento 62, figuras 3 y 9, y mecanismos o actuado-
res 66 de traslado, figura 3,

Cuando el elemento ha. recorrido 30¢ aproximada-
mente, apartir de la posicidn representada en la figura 8,
penetra en la guia de desprendimiento 62, esqueméticamente
indicada en la figura %. Esta gufa tiene una superficie
argueada 170 situsda adyacente al disco 54 de los estampa-
dores de formacibén y en su superficie se dispone una ranu-
ra 172 para recibir las puntas salientes de los estampado-
res 56. Tiene ademés una segunda superficie arqueada 174,
dispuesta adyacente al actuador 66. Debajo de esta super-
ficie se dispone una ranura o canal en forma de T que tie-
ne una ranura inferior 176 y una ranura de conexidn 178,
que recibe el actuador, como se describira. La renura in-
ferior corta a la ranura 172 para formar un par de lengie-
tas de desprendimiento, en forma de cufia. Cuando el estém—
pador 56, gue lleva el elemento 14, abandona la gufa 70,el
elemento penetra en la ranura 176 de la gula 62. En este
momento, el estampador 56 empieza a separarse de la ranu-
ra 176, a causa de la rotacidn del disco 54, y las lengiie-

tag 1mpiden que el elementoc siga al estampador, sirviendo



efectivamente para desprender el elemento del estampador,
que permansce en la ranura o canal 172,
En cuanto el elemento ha ﬁenetrado en la ranura
176, el dedo 182 (figura 3) del actuador de traslade 66,
375 penetra en la ranura 178 y llega al fondo de la ranura
176, detrds del elemento. E1 dedo 182 estd montedo en el
disco giratorio del actuador 66 que gira a una velocidad
doble de la que tienen los discos 40, 42, 54, por la im-
pulsidén de un Arbol conectado por cualquier medio adecua-
280. do (no representado) a la transmisidn principal de la mé-
quina, disponiéndose dos dedos para trasladar todos los
elementos obtenidos en los cuatro estampadores. El dedo
182 conduce de modo eficaz el elemento a lo largo de 1la
gufa, una distancia que reéresénta aproximadamente 902 de
3%5. rotacidén del actuador 66.
- N O T -

—

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, asi como la manera de llevarlo a cabo en la
prédctica, se hace constar que los dispositivos anterior-

390. mente descritos son susceptibles de ligeras modificacio-
neg de detalle, sin gque por ello se altere sl principio
fundamental del invento. También se hace constar que di-
cho invento se refiere a una Pafente presentada en Norte-~

4 américa con fecha 8 ‘de Enero de 1946, bajo el n? 639.838,

395. acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que consti-
tuye la esencla de dicho invento y por lo que se solicita
Patente de Invencidn por veinte afios en Espafia: "Perfeccio-
namientos en la fabricacidén de cierres de cremallera®™; ca-

400, racterizéndose por lo siguiente:
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1¢ - Perfeccionamientos en la fabricacidn de
clerres dé eremallera, que incluyen un sparato perfeccio=-
nado para la fabricacidn de elementos de entrelazado para
dichos cierres, que pomprénde varias herramientas de cor-
te montadas en un disco rotativo o dispositivo andlogo,
preparado para hacer girar dichas herramientas de modo que
cooperen sucesivameﬁtelcon un troqusel o anélogo, fijo, pa-
ra cortar un elemenfo o elsmento rudimentario para el cle-
rre, de una tira, varilla o alambre introducidoc en el tro-
quel; c#da uno de los elemehtOs o elementos rudimentarios
se impulsa a lo largo de guiaa arqueadas, por la herramien
ta de corte, hagta un punto de descarga adyacente a la pe-
riferia del disco citado, donde un mecanismo expulsor aso-
ciado con el disco, expulsa el elemento o elemento rudimen
tario citado, de las guifas mencionadas.

22 - Perfeccionamientos en la fabricacidn de
cierres de cremallera, que incluyen un aparato perfeccio-
nado, segin lo especificado en la reivindicacidn 1, en el
que los elementos o elementos rudimentarios se cortan de
un alambre al que previamente se le ha dado, en geccidn
transversal, una forma pricticamente igual al perfil de
un eleﬁento terminado, antegs de unirlo a la tira.

%32 - Perfeccionamientos en la fabricacidn de
clerres de cremallera, que incluyen un aparato perfeccio-
nado, segln lo especificado en las reivindicaciones 1 o 2,
en el gque los elementos rudimentarios, después de cortados
y de desplazarse a lo largo de la gufa arqueada, son tras-
ladados, por un mecanismo expulsor asociado con el disco
de corte, a varios troqueles de formacidn montados en un

disco o andlogo que gira sincrénicemente con el disco de
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corte antés citado; los elementos rudimentarios se despla-
zan circularmente en dichos troqueles de formacién, en com
binacién con otra gufa arqueada, a una posicidn en la que
dichos troqueles de formacidm coinciden con varios estam-
padores de formacidén dispuestos en otro disco o andlogo,
que también gira sincrdénicamente con los discos antes men
cionados de corte y de troqueles de férmacién, para former
en cada uno de los elementos la cabeza y huecos de entre-
lazado.

42 - Perfeccionamientos en la fabricacidén de
cierres de cremallera, que incluyen un aparato'perfeccio~
nado, segin lo especificado en las reivindicaciones ante-
riores, que tiene el disco rotativo de corte, el disco gi-
ratorio de troqueles de formacidén, y el disco giratorio de
estampadores de formacién,.sincrénicamente giratorios; los
discos eitados de corte y de formacidn, estdn provistos de
varios expulsores preparados para moverse radialmente, con‘
movimiento alternativo, en sucesibén; dichos expulsores es-
téan accionédos por levas fijas para trasladar los elemen-
tos rudimentarios desde los esgtampadores de corte & los de
formacidn y luego desde los troqueles de formacidn a los
estempadores de formacibn.

52 - Perfeccionamientos en la fabricacidn de
cierres de cremallera, gque incluyen un aparato perfeccio-
nado, sekln lo especificado en la :eivindicacién 1; en el
gque la tira, varilla o alambre que se introduce en el tro-
quel o matriz de corte, tiene las cabezas ¥y huecos de en-
trelazado previamente embutidos en su estructura.

62 - Perfeccionamientos en la fabricacidn de

cierres de cremallera, qus incluyen un aparato perfeccio-
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nado, segﬁnllo especificado en las reivindicaciones 1 ¥
5, en el que una tira plana se embute previameﬂte con
las cabsezasg ¥y huecos de entrelazado, por medio de un par
de rodillos o Anélogos de embuticidn, que trabajan en
combinacidén con las herramientas cortantes rotativas.

T8¢ - ferfeccionamientos en la fabricacién de
cierres de cremallera, que incluyen un aparato perfeccio
nado, seglin lo especificado en cualquiera de las reivin-
dicacionés anterioreé, que inclgye medios asociados para
montar los élementos‘del cierre en una tira flexlble o
similary -

8¢ - Perfeccionaﬁientos en la fabricacidn de
clerres de cremallera,que incluyen un a.parato para la fa-
bricacién de cierrss de cremallefa,précticamente tal como
antes se ha descrito con referencia a los dibujos adjuntos.

9¢ - Perfeccionamientoa en 1a fabrlcaclon de
cilerras de Cremallera, que incluyen los cierrss de crema
llera en tiras,~siempre qus se fabriqﬁen por medio de un
aparato, segin lo especificado en cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 7;

lo¢ - Perfeccionamientos en la fabricacibn de
ciserres de cremallera; tal y como queda substancialmen-
te dsscerito en la presente Memoria y representado sn los
dibujos que se acompanan.

Esta Memoria consta de diez y siete hojas escri

tas a maquina por una sola cara.

Madrid, 30 de Marazd
LIGHTNING FASTENZERS

anr Poder de . GOMB
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