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que se scompaila & la solicitud de una pe.tente de invencion por vein-

te afios en Espsfia, por: ¥ lisjoras en la robricacidn de clerres de

de oremallera ", & fevor de la r.s. Ri-Ri Werk 4AeG., residente en

Mendrisio (suiza) Vvia Pestificlo.-

El presente invento ses reviesre & clerres de cremellera de
12 clase en que 1los Srionans de cierre se iorman in situ alrededor
de un borde de una cinta o alrededor de otro sostén rlexible, por
gjemplo una cuerda o una tira. Istos Oorsanos de cierre pueden va-
clarse en molde de un netal adecusdo, o de ung aleacidn metélica
como zine o alaacién de zine o vpueden moldearse nor inyecoidn de
wa meterial pldstico no wetfilico.

Los Orzanos de cierre de estd clase adolecen del inconve-
niente de que, varticularmente cuzndo dichos Odroanos se hacen pe-
quefios con objeto de reducir el »neso de la crsuallera, las super-
ficies de contacto de las patilles de log brganos de cierre y del.
sostén son pegueiios, de suerte gus sun el usc dicinos Sdrpanos pueden
desprenderse del gostén. Pera ovitsr este inconveniente se ha pro-
puesto ya agrendsr el &ncho de log Srzanocs, sSto es sorendar su
dimensidn en airoccidn lonzitudinal del sostén. Pero esto resulta
en muchos cacos incoavenioente, por ejsmplo ou&ndo la cremnilera

ge destina & omplesree en comhinecidn con blusasg, vostidos delie-
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cados de seiioras y combinaciones, ya que la cremsllers results
entonces demasiado abultada y perjudica su buens spariencia. Un
objeto del presente invento es suprimir esa dificultad Yy propor =-
cionar una cremgllera de la clase descrita, en la que el asiento
de los drgenos de cierre sobre la cinta o similar se mejore sin
gumentar indebidamente el peso de 1la cremallera.

Por lo yue se refiere s cremgllers con drganos metdlicos
se reqguiere muchas veces proveer los eslabones u 6rganos de un
color adecuado con objeto de mejofar el easpecto de la misma ere -
mallera. En particular tratdndose de cremalleras con drganos de
zine o0 aleacidn del mismo es sabido que su superficie se oxida
electroliticamente y después se moldean las superiicle oxidedas.
Con objeto de proporcionar una conexidn eléetrica conductoras en -

tre los eslabones o0 miembros de una fila, es ssbido gue se ensar-

tan 0 se unen de otro modo & un hilo o hilos metdlicos en el sos_ |
té€n, de suerte gue los drganos se encuentren en contacto eléatri-

co con el hilo o hilos. Sin embargo, con el fin de mentener 1la |
alta flexibilided requerida del sostén, también los hilos metd -
licos deben ser muy delgsados y consiguientemente ofrecerdn una
resistencia éhmica correspondientemente elevada s lsa corriente
eléctrica. Ademds, cuando comienza el tratemiento electrolitico,
la superficie del hilo se oxida y se empeora o interrumpe el
contacto eléctrico entre el hilo o hilos y los eslabones o miem -
bros, haciendo dificfl o imposible el ulterior tratamiento eleg -
trolitico. ¥'n el caso de cremelleras con érganos metaligos que

se gquieren tratar electrolfiticamente, otro de los dbjetos del
invento es proporcionar conductores eléetrieos entre los drganos
y formando parte con ellos, siendo las secclones transversales

de los conductores tan grandes gue reduzcan suficientemente la

resistencia ohmica. También, como los conductores forman parte
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integrante de los drgenos, la oxidseidn de la superficie de dichos
conductores no ha de interferir sustancisalmente con el tratgmiento
electrolftico. Los comluctores deben poder quitarse una vez ter -

minado el tratemient o electrolitico o cuando tal tratamiento no

se recuiera.

Las cremalleras con drganos de cierre vaciados o moldeados
se fabrican generalmente por medio de un molde .ue posee un canel
longitudinal en su centro paré que el material fundido del que se
han de hacer los eslabones, corrs desde el canal a una filae de ca =
vidades, en la cue se moldean los eslabones individueles., De ordi -
nario se forman simulténesmente dos filas de eslabones u drganos
individuales correspondientes & los dos cordones de miembros de
cierre, disponiéndose las dos filas cada una a un lado del canal,
con la cabezs de las porciones de los eslabones (esto es, la por -
cidn de nads esiabon wue lleva el rebajo y el caiilente de acopla -
miento) frente &l canal. Las partes de las cavidades prdéximes al
~anal se acoplan con €ste mediante ceanales ramificados. Después
que las filas de elementos de cierre se han formado y solidificado,
el material correspondiente &l canal y & las ramifigdcciones se
rompe o corta, dejando ralcillas e irreguleridades similares en
las porclones de las cabezas de los eslabones. Esta ralcillas o
idvoulos y similares tienen cue eliminarse por un Proceso dé acaba -
do, por ejemplo un cepillado o pulimento. Como las porciones de
la cabeza llevan los rebajos y sallentes estrechos de acoplamiento,
cuyas dimensiones deben mantenerse dentro de lfmites muy estrechos
pars ssegurar el debido funcionamieﬁto de la cremallera, existe
el peligro de cue los salienjpes y rebajados de acoplamiento sufran
deterioros mientras se cepillan o limpian o pulimentan las poreio -

nes de la cabeza, con 10 gue se perjudicard el funcionemiento de

la cremglliera. (tro objeto del »nresente invento es evitar este in-
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Constituye tambieén otro objeto del presente invento pro -
porci oner una cremallera sin cinta, esto es, una cremallera en la
gue se suprimen las cintas usuales de material textil y se reem -
plaoen con tejidos de metal o material pldstico cue pueden vaciar -
se o moldearse simultédnesmente a las filas de eslabones de cierre,
cads una de ias cuales gueda asentads con una cuerdz o corddén fle -
xible o similar, cue en su direccidn lonzituainal esencialmente
no es eldstica.

Tl presente invento se funda en la ldea dé proveer las pa -
tillas de las cremalleras con prolongaciones delgadas con 1o gue
se mejore el asientoc de los eslabones sobre la ecintae, si esta c¢in -
ta se emplea. Por 1lo cue se refiere a la fabricacidn de estas cre-
melleras, el invento se funda en la ldea de acoplar las patillss,
en lugar de las porciones de cabeza en las cavidades para fomar
los eslabones en un molde, a un canal central mediante canales ra-
mificedos, de suerte gue el meterial fundido de que se hgcen los
eslgbones, corre desde las patillas a las porciones de la cabezsa,
en lugar de correr desde las porciones de la cabeza a las pati -
llas. En el caso de una cremallersas, con cinta, esto supone que el
meterial fundido se ha de llevar a través de la cinta. El material
en los canales ramificedos forma, despu€s de solidificedo, un te -
jido de metal 0 material pléstico, el cual se ha de eliminar por
rotura o podré cguedar total o parcialmente sobre la cinte y agae -
rrarse en ella. En este dltimo caso la seceibn tranverszl del te -
Jido vecigdo o fundido se mantiene suficientemente pequefla para
que €l tejido resulte flexible. Tn el caso de una cremallers sin
einta, el tejido reemplaza a la cinta y ofrece un medio para ase -
gurar la cremellera & un artfoulo con el gue hays de usarse. In
el caso de una cremallera con cinta, la previsidn del tejido ofre -
ge cierto ndmero de ventajas, cue detalladsmente se indiedrdn més

tarde.
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tro sostén flexi ble, como

un corddn o tira, las batillas de los eslabonés Sé proveen de pro -
longaciones de €5pesor menor cue las batillas, En el caso de una
cremallera con ¢inta, estas Prolongeciones me joran el asiento de
los eslabones de clerre sin hgcer g la cremallers demasiado abul -
tade y sin aumentar indebidamente el Peso de la misma,

E1l invento comprende tambidn un cierre de cremallerg sin
cinta gue l.evg una fila de eslabones de clerre vaciados 0 moldeag -
dos in situ alredewor de un eorddn o tirse flexivle, ¢ue sustancisl.
mente no es eldstica en su direecidn lon-itudinal, en 14 que las
vatillas de los eslabones se broveen de drolongaciones de espesor
meénor cue las patillas Yy las Prolongaciones de los eslabones ad -
yacentes se unen entre s por un te jido de material vaciado 0 mol o
deado.

Un molde segdn el Presente invenfo para vacliar o moldear
eéslabones de cierre de una cremallera alrededor de unsa cints u
0tro sost€n flexible como un corddn, comprende un rebajo para re -
cibir el sostén, una fila qe cavidades construfdas ¥y dispuesteas
de manera que ge correspondan a una fila de éslabones sobre digho
sostén, un canal prineipsl Gu€ comunice con el exterior del molde
Para introducir material fundido o liquidado de tue se han de ha -
ceér 1los eslabones en el molde, J une multitud de canales remifi -
catos que comunican con Gicho canal brincipal y qon las indicadas
eavidades en las Zzonas de las mismas que corresponden g las pati .

llas de los eslabones cue ge han de hacer.

lleres por vaeiado o moldeado de ung Tila ge eslabones de clerre

eélrededor de ung cinta u otro sostén flexible, como una cuerdas o
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tirs, el material fundido de gue se han de hacer los eslabones,
se hace correr en direccidn de las patillas de los eslabones gue
se fabrican, hacia las porciones de su cabeza.

Para vue el invento se entiendsa me jor, nos referiremos a
los adjuntos dibujos yue se aducen excliusivamente a titulo de ejem-
plo, y en los cusales.

La fisura 1 ilustra parte de una cremallera,

Le fivura o es una vista en seccidn a lo largo de la 11 -
neg II-ITI de 1la fizure 1.

La figura 3 ilustra un corddn de una cremailera moaifioa -
da.

Lo fisura 4 eg una vista perspectiva de dos partes de un
m2lde para fabricar eslabones de clerre.

Lg figura 5 es una vista por la parte superior y en plan =
ta de una de lag partes del molde ilustrada en la ficurs 4.

Le fisura 6 es una vista en seceidn y en escala aumenteds
a lo larco de la linea VI-VI de la figurs 5, de un medlo para
eye ctar, ilustrdndose la cremallers en uns DOsicidn distinta a la
ilustrada en la figursa 5.

Ia figura 7 es una vista andloga en seccidén a través de
le otra parte del molde ilustrado en ia fizura 4.

Le fisura 8 ilustra algo escuemdticamente una vporcidn de
la fisura 5 en escala sumentada.

Las fisuras 9, 10, 11 y 12 son andlosas & la figura 8,

e illustran modificaciones de la parte del molde de la fizura b.

La fiura 13 es una vista en seccidn y en escala aumenta -
de a lo largo de la ifnea XILI-iI.I de la figura 11l.

La figura 14 es une seccidn poruna parte de una cinta pro -
vista de un tejido hecho por medic del molde de las fizuras 11 y
1lz2.

La fizure 15 ilustra parte de un ~orddn y una cremallers
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sin cinte.

1e figura 16 es una vista en planta de una‘poroién de unsa
de las partes del molde para Tfahricar una eremallera modi ficada
sin cinta.

ig figura 17 es una vista en planta de una de las partes
gel molde, de otra forma de ejecucidn de un molde para fabricar
cremealleras.

Le fisura 18 es una vista en seceidn a lo largo de la 1f -
nea XVILI-XVIII de la fioure 17.

ILa fizura 19 es una viste en ceocidn & 1o lergo de la 11 -
nes XIX-XIX de la figura 17.

Ta fizura 20 ilustra parte de un corddn de una cremalle -
ra fabricada con el molde de les fizures 17, 18 y 19.

Ta fizure 2l ilustra parte de otra forma de ejecucidn de
uane cremalleré. I

La Tigura 27 es une csecoidn por la cremallera de la figu-
ra o1 a lo largo de la linea XIiIT-XXII, ¥

Ig ficura 23 es una seccidn por un Srgeno de entrelaze -
miento, sencillc a lo largo de L& 1fnea GIIT-YYIII de la figura
21.

Refiriéndonos ahora a 1OS daibujos, la sremallers ilustre -
da en las fizureas 1 ¥ 2 comprende dos coriones cada uno de los
cuales lleva una einte 1 provista de un vorde reforzado 3 slrede -
dor del cusl se forman in citu los eslabones de cierre 5. Estos
eslabones 5 pueden hacerse de material termopldstico y moldearse
alrededor del borde 3 de ia ¢cinta 1 por inyeccidn moldegdora ©
pueden hacerse de un metal u aleacidén metalica adecuados como zine
o slescidn de zine, y vaclarse alrededor del borde 3 de l=z cinta
1 por veecfado troguelador. Cesda eelabdn 5 comprende una poreidn
de cabeza 6 (véase figura 2) proviste de un rebajo de acoplamien -

to 7 v de un ssliente también de ascopismiento 8 (véase figura 1)
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de unse forms cualculera adecuada y de dos patillas 9 cue abrazan
el bLorde reforzado 3 de ia respectiva cinta 1 entre ellas. Para
cerrar y abrir la cremallera, se€ prevé una corredera 2 gue del
modo conocido, lleva dos aletas separadas 10 acopladas entre si
medisnte una Dleza 4. Con objeto de mejorar el asiento de los es =
lebones 5 por la cinta correspondiente 1, las ratillas 9 de cade
eslabdn 5 estdn provistas de prolongaciones 1l agarradas en la
respe ctive cinta. Como se ilustra en la fizura 2, las prolongacio -
nes 11 son de espesor menor {esto es, la dimensidn perpendicular
al plano de la cinta) que las natilles ¢, de manera gue no seé au -
mente indebidsmente el peso de la cremallera. Las prolongaciones
pueden tener diversas formas y opueden proveerse en distintas par -
tes de las patillias. In la forma de ejecucidn de las fizura 1 ¥y
o las prolongsclones 1l se prevén en el extremo de las patillas
9 y son sustanclialmente del mismo ancho (esto es, la dimensidn
en direccidn del borde de ia cinta) yue las patilles 9. En la forw
ma de ejecucidn de la ficursa 3, el ancho de las prolongaciones
111 es mayor cue el de las patillas 109 del eslabdn 105, mientras
que las prolongeciones 111 son de menor €spesor que las patillas
109. En la forma de e jecucidn segln la figura 20 las prolongacio -
nes 211 se extienden entre las patillas 209 de 1os eslabones 205
y son de menor espesor gue leas patillas 209.

Tn el caso de la cremallera ilustreda en las figuras 1
v o (y tembién en el caso de ia cremallera ilustrada en la figu -
ra 3), la sorredera P cebalga sobre las prolongaciones 11 (o en
111 de la fisura 3) como se ilustra en la fizura 2. Esto tiene

la ulterior venteja de cue los bordes vueltos hacia dentro de las

aletas 10 de la corredera 2 no hacen contacto con la cinta 1, como

ocurre en otros casos, gracias a lo cual, al emplear cinta, se

impide gue se deteriore o se desgaste por el movimiento de la e¢o -
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rredera; ademds, como las superficies de la prolongacidn 11 o 111
son suaves, la corredera puede meniobrarse mucho més cémodame nte
gue cuando se mueve a través we .as cintas ¢ue poseen superricies
relativamente rugosas.

Las Tiguras 4 y o cue vamos zhore a deseribir, ilustran
un molde para fabricar eremalleras, cue comprende cordones de la
clase ilustrade en la figura 3. Sin embargo, el molde con una 1{ -
gera modificacidn cue despuds se describird, puede utilizarse para
fabricar las cremalleras ilustradas en las fivuras 1 y 2.

¥l molde comprende dos partes 12 vy 13, Lue se ilustran
una junto & otra en la fi~ura 4. Cads parte del molde posee en su
frente esto es, en su superficie exterior cuando se ecoloece como
se ilustre en la fizura 4, un cansl Principal 14 ¢ue se extiende
en la direceidn longitudinal de dichas partes. Cusnde las partes
12 y 1% del molde se juntan entre si de modo gue el frente de uns
de las partes quede cafda contra el frente de la otra, los dos ea -
nales principales coinciden entre sf y forman un cansl longitudl -
nel Unico. Cada parte del molde lleva dos rebajos 19 cue se extien-
den en direceidn iongitudinal de las partes, uno a cada lado del
canal prineipal 14, E1 rebajo 19 de una de las partes coincide con
el rebajo correspondiente 19 de ia otra Parte del molde cuando se
juntan entre sf las dos partes y forman dos espacios para reecibir
dos cintes, una en’cada espacio. Cada parte del molde posee dos
canaladuras 20, una a cada lado del canal principal 14 vy parale -
las al mismo, de profundidad mayor cue el rebajo 12 y adyacentes
inmediatamente a €l. Las canaladuras respectivas de las dos par -
tes del molde 12 y 13 coinciden entre si cuando las mismas partes
se juntan recivprocamente y sirven para acomodar el borde reforza -

do 3 de una cinte de sostén 1 (figure 3). Cads una de las cangls -

duras 20 estd provista de ung fila de mueseas 16 similarmente con -
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formadas, ~ue se extienden algo dentro del respectivo rebajo 19.
Unas muescas correspondientes 16 de las dos partes 12 y 13 del mol -
de coinciden entre sf cuandoc se Junten dichas partes. Ias muesacas
coincidentes a cada lado del canal longitudinal forman una fila
Qe cavidades gue se corresponien em su forma y disposicidn Yy sir -
ven para formar una fila de eslsbones 105 (figura 3). En particu -
lar comprende cadas muesca 16 una poreidn 17, como puede verse me =
jor en la figura 8, la cual corresponde & una extensidn 111 de

un eslabdn 105, y otra porcidn 18 que comunica con la poreidn 17

J que corresponde & la patilla 109 del eslabdn, siendo 1la porcidén
17 més anche suncue mds somera gue la porcidn 18. Dentro de cadg
rebajo 19 de cada parte 1¢ ¥y 13 del molde se prevén canales rami-
ficados 18. Cuando se insertan las cintas y se juntan entre si

las partes del molde, las cintas separan los canales ramificados
de una de las partes del molde de los de 1la otra parte, 1os cans -
les ramificados 15 comunicen con el respectivo canal principal

14 y con las cavidades o muescas 16 para formar los eslabones.
Puede apreciarse fdeilmente cue los canales 15 se extienden a tra -
v€s de la superficie de isg respectiva cinta y comunican con las
cavidades o muescas 16 en las porciones respectivas someras 17,

El canal principal 14 de 1a Parte 12 del molde posee uns admisidn
2l (figura 5) que va & un conducto 22 (véase figura 6), wcue posee
una ﬁarte 23 en forma de tunel, <ue comunica gon el exterior de

le parte 12 del molde por su noreldn trasera, para introducir den-
tro del molde materisl metdlico o termopldstico 1fguidado. I
Parte 12 del molde comprende dos bandas metdlicas 24, cuyos bor -
des caen frente al canal Principal 14 extendidndose ligeramente
dentro de la regidn de las respectivas mueseas 16. Las bandas o
cintés metéalicas 24 se oconectan rotatorias a la parte 12 del mol -

de mediente soznes 25 sostenidos en consolas 26. Ia parte 13 del
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molde posee rebajos 27 convenientemente oonformados Para alojar
los goznes 256 y las consolas 26 cuands se Juntan entre si las par .
tes del mismo molde; los rebajos 27 en . cooperacidn con los 802 =
nes o bisagras 2B y las consolas 26 sirven también para asegurar
las partes del molde en su posicidn relativa recuerida, en la
cue coinciden entre sf el canal prineipal 14, los canales ramifi -
cedos respectivos 15 y las respectivas muescas 16. Una multitud
de varillas eyectoras’ES se disponen convenientemente eén la par -
te 12 del molde, de suerte gque un extremo de cada varilla se apo -
ye contra uno de la cinta metdlica 24, mientras el otro extremo
de lamisma varilla sobresale de la parte trasera de la poreidn
12 del molde, como se ve claramente en la figura 6. Cusndo unsa
cinta metdlica 24 se encuentra en la posicidn ilustrada en la par-
te superior de la fixura 6, en la Gue se encuentra a8l ras eontre
el frente de la parte 12 del molde, y cuando conglguientemente
los extremos de las varillas sobresslen de la trasera de la par -
te 12 del molde y se empujan hacie el frente del mismo, la cinta
metdalica respectiva 24 se hace girar alredeuor de sus pisagras
25 y adopta la posicibn ilustrada en la parte inferior dé la fi -
gura 6, en la que la cinta metdliea 24 se encuentra inelinada con
relacién al frente de la parte 19 del molde. Cada canal ramifies -
do 15 va provisto de tres estrangul aciones 29, como se ilustra
en la fizura 8 (habiéndose omitido estas estrangul aci ones 20 en
las figuras 4 a 7 para mayor ciaridad). En las partes 12 y 153
del molde se prevén medios adecuados (no ilustrados) para mentener
firmemente scoplades en formsa suprimible las partes 12 y 13 cuan-
do se juntan entre si.

El molde descrito se emplea del siguiente modo: admitire -
mos ¢ue las paites 12 y 13 del molde estdn separadas uns de otra

¥y wue dos cdntas metdiicas 24 se apoyan en plesno contra el frente
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de la parte 12 del molde como se ilustra en la figura 4. Dos cin -
tas correspbndientes a la cinta 1 de 1la flzura 3, se colocan en
los rebajos 19 de la parte 13 del molde, una en cada uno, de suer-
te gue el borde mds grueso o reforzado 3 de cada cinta encaje en
la respectivae canaladure 20. ¥ntonces la parte 12 del molde se
c0loca sobre la parte‘lﬁ del mismo, (e suerte cue las blssagras

25 de las consolas 24 de la parte 2 del molde encalen en los re -
bajos 27 de la parte 13 del mismo con 1o gue se asegura‘la co -
rrecta posicidn relativa de las dos partes 12 y 1% del molde.
Luego se sujetan firmemente entre s de modo amovible dichas rar -
tes por medios (no ilustrados) convenientes de cierre. Se cslien -
ta convenientemente el molde y'el material termopldstico liqui -
dado, © un metsl adecumdo o alescidn metdlica fundidos, se inyee -
ta dentro del molde por el conducto 22 en la parte 12 del mismo.
El material licuidado corre por el canal longitudinal formado

por los canales principales coincidentes 14 de la parte 12 y de
la 1% del molde, penetrando en los canales ramificados 15 @ am -
bos lados de las cintas y luego en las cavidades o muescas 16;
penetra en las indicedas ocavidades o muescas 16 ror las porcio -
nes respectives someras de las mismas y corre alrededor del bor -
de reforzadd de la cinta exténdaiendose por las indicadas ecavida -
des para formar una file de eslabones alrededor de cade borde

mds grueso de cade cinta. Si es necessrio o se ¢uiere, puede gpli-
cerse presidén desde fuera del molde &l material liquidado, del
modo cualquiera de los conocideos en el arte de inyectar para mol -
dear o de vaclar en trocueles o moldes. Ahora se deja el molde
enfriar y el material licuidado en el molde se solidificard. Des-
pués que dicho material se ha tornado suficientemente sélido, se

abre el molde separando entre si las dos partes 12 y 13. Como

las cintas metdlicas 24 se extienden ligeramente dentro de la re-
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gién de las muescas 16, el materisl liguidado corre también alre -
dedor del borde de la respectiva cints metdlica 24 que se encuen -
tra frente al canal principal 14 y se solidifice alrededor de 4di -
cho borde., Asf las cintas y los eslabones formados en ellas quedan
retenidos en la parte 12 del molde cuando €ste se abre. Empujando
los extremos salientes de lags varillas eyectoras 28 hacia el fren -
te de la parte 12 del molde, se haran girar las cintas metalicas

24 pars adoptar la posicidn ilustrads en la parte inferior de la
fizura 6, gracias a 1o cual las cintas con los eslabones se expul -
san de la parte 12 del molde y pueden quitarse fdcilmente del mis -
mo y de los bordes de las cintas metdlicas 24, facilitdndose la
remogidn de las cintas respecto & la parte 12 del molde graclas

g las estrangulaciones 29 en los canales ramificados 15 (véase
figura 8), las cuales hacen cue el material solidifieado en los
cansles ramificados se debilite en las zonas correspondaientes a
les estrangulaciones 29, de suerte gue en estas zonas pueda gue -
prerse féoilmente este material solidificado. Finslmente, el ma -
terial solidifiocado en el canal principal 14 se guita, despuds

de lo cual las partes 12 y 13 del molde quedan listas para fadbri -
gar otro par de cordones.

Puede verse fédcilmente cue las porciones de la cabeza de
los eslabones no necesitan pulimentarse o eacabarse de cualg¢uier
otra menere y cualguier proceso de acabado, si en absoluto se re-
guiriese, se realizard en las patillas de los eslabones 0 en sus
prolongaciones.

En el molde descritc pueden introducirse miltiples modifi-
caciones. Por ejemplo, cada cansl ramificado puede poseer mds o
menos de tres estrangulaciones £9. Tn algunos casos serd suficien-
te por ejemplo proveer cada canal ramificado 15 soloc con una es -

trangulacién, particularmente con la mds préxime & las porciones
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17. Alternativemente, la estrangulacidn mds préxima a cadse por -
cidn 17 puede suprimirse, en cuyo caso el materlial solidificade
correspondiente a la porcidn 30 (figura 8) de cade ramel ramifi -
cado quedard sobre la cinta y servird para fines decorativos. A -
deméds, los extremos libres del material correspondiente a la por -
cidn 30 sefimlan una lfnea esencialmente paralela al borde de la
einte, a lo largo de la cual los cordones de lsa ecremallerea po -
drédn coserse & un articulo con el cue se haya de utilizar la cre-
mellera. Esto impidrd cue los cordones puedan coserse & los ar -
tfoulos a lo largo de lineas demasiado préximas a los eslabones

0o demesiado alejadas de ellos, y de este modo se asegura el fun -
cionamiento debido de la cremallers una vez coside. Tampoco las
poreciones somerés 17 de las muescas 16 necesiten ser mds anchas
cue las porciones 18, sino cue ambas porciones puedeén ser del mis-
mo ancho, en cuyc caso se formardn eslabones u 8rganos de la cle -
se ilustredsa en las fisuras 1 y 2.

Con objeto de facilitar la corriente del material liqul -
dado desde el canal prinecipal 14 a las cavidades o muescas 16,
cads mueseca 16 vuede comunicar con el canal principal por una mul -
titud de cansles ramificados; por ejemplo, en la forma de ejecu -
¢idn ilustrads en la figura 9, cads muesca 16 posee una poreidn
somersa 117, sue comunice con el canal principal 14 por dos cana -
les ramificados paralelos 1l5. (Pars simplificar el dibujo, no
se ilustran las estrangulaciones).

Le fizura 10 ilustrs uns forma de ejecucidn en cue la por-
cidn somera Bl? de cada muesce 16 {excepto la primera y la dltima
muesca de cada fila de ellas) comunica con.el cangl principel 14
por tres canales ramificados 215, cada uno de los cueles cgruza
al otro. Los tres canales ramificados 215 en la vecindad del ca -
nel principal se juntan entre si y penetran conjuntamente en el

canal principal 14 (excepto el primero y dltimo punto de entrads
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donde solo cos cenales ramifliiceados se juntan entre gf). En la
forma de ejecucidn ilustreds en la Figura 10 se preven estrangula-
ciones 299 en los puntos en cue 10s censles ramificados se Junten
entre sf, de suerte cue el meterial solidificado en estos canales
ramificados puede guebrarse en dichos puntos y separarse del ma -
terial solidificado en el canal principal 14, gquedando las por -
ciones del mcterial, cue corresponden a los caneles ramificados
215, sobre ls cinta a ambos lados de la misma y'fonnando un te ji -
do0 o entrelazado que servird para Tines decorativos. Este mate -
rial puede ser suficlentemente delgedo, de suerte que el tejido
no perju&icaré sustanciaslmente la flexibilidad de ls cremsllera.
Por lo demds, puede preverse, si se quiere, estransulaciones adl -
cionales inmediatamente proximas a las porciones 217, en cuyo c& -
so el materisl co.respondiente a los canales ramificados 215 po -
ard cuitarse de la cinta.

n la forma de ejecucidn ilustrade en las figuras 1l ¥y
1% los cansles remificados esdyacentes 315 se interconectan por
canales auxiliares 3%1l. Las estrangulaclones %29 se prevén en la
proximidad del canal princival 14 pare facilitar la rotura del
material solidificado en los canales ramificados 315 pere sepa -
rarlo del solidificado en el canal principal 14, de suerte cue
guede un entrelazado de material solidificado & ambos lados de
ia & nta, correspondiendo los modelos de este entrelazamiento a
los formados por los canales ramificados Zl5 y los cansles auxl -
liares 33l. Estos canales auxiliares 331 facilitan ademés la co -
rriente del material licuidado. También los botones 332 abrazeados
por los canales auxiliares 331 se reproduc irdn como asgujeros en
el tejido o entrelazado a ambos lados de las cintas y servirdn
de gufa para coser las tiras de la cremallera a cualguler articu -

lo, pasando la azuja de costura por dichos agujeros bien a mano



10

15

. 20

25

30

bien con unae maguina de cOser. En particular, si los gordones se
cosen en una mdouina, la punta de la aguja podrd encontrar el te -
jido en lugar de pasar & través de uno de'los agujeros del mismo.
Para impedir cue en este caso se cuiebre la aguja, 108 canales ra-
mificados 3186 y los canales auxiiiares %31, 0 por lo mencs parte
de los mismos, pueden Dposeer una seccidn transversal ednica o0 que
merme de otra forma hecia su extremo, como se€ ilustra en la figu -
rea 3, srscias a lo cual el entrelazado 333 (Véase la figura 14)

o al menos la parte del mismo gue circunda a los aoujeros, posee
une base relativamente amplia por el lado de la seccién transver -
gal més préxima a la cinta 1 y queda e¢dnica o redondeada por el
1sdo alejado de dicha cinta, de suerte gue la punta de la aguja,
cusndo durante la costura tropieza en el tejido, se desviard ha -
¢fa la cinta.

Ta figure 12 ilustra otra forma de ejecucidén de una par -
te de molde, similar a la de l1a figura 11, en la que los cansales
ramificados 415 se comunican entre s{ mediante canales guxiliares
431, El1 material solidificado en los canales auxiliares 431 presan
ts 1lfneas algo ondulades en los tejidos de los cordones de la cre=
mallera y puede también servir de gufe pars coser los cordones
a cualquier articulo.

La ficura 16 ilustra parte de un corddn de cremaellera que
comprende un corddn o tira flexible 503 yue sustencialmente no
es eldstico en su direccidén longitudinal. El corddn o tira 503
1leva eslabones 5086 formados in situ alrededor de dicho sorddn
y los cusales comprenien patillas 509 provistas de prolongaciones
511, gue son més delgadas que las patillas 509, interconectdndose
las prolongaciones 511 por un tejido 555 moldeado o vaciado del
mismo meterial ,us io0s eslabones ¥y el cual sirve para coser, O

suje tar de otro modo, la cremallera sin cintas & cualguler artl -
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culo, en el gue haya de usarse. Fn la cremallera acabads también
la corredera cabalga sobre las prolongaciones 511, como se ha ex -
plicado anteriormente con referencia a las fisures 1 y 2.

Por lo demds, el tejido o entrelazado no necesita tener
los modelos peculiares ilustreados en la figura 15, sino que puede
presentar cualculer otro modelo conveniente, por ejemplo el ilus =
trado en le fizura 11 o en la 12, Otro modelo conveniente se pre -
senta en la figura 16, ocue ilustra una porcidn de una de las dos
partes del molde.para fabricar cordones destinados a cremalleras
sin cinta, el cual describiremos chora.

La perte del molde ilustrada en la fizura 16, posee un
eanal principal 614, una cenaladura 620 extendida en direccidn
lonzitudinal de la parte del molde para alojar un corddn o tirs
como el cue se ilustra en 503 en la figura 15; muescas 616 pars
formar los eslabones, poseyendo cada muesca une porcidn 618 co -
rrespondiente & una patilla, y una voreidn 617 correspondiente
& una prolongacidn del eslabdn. Los caneles ramificados 615 comu-
nican con las muescas 616 y el cansl principal 6l4. Unos canales
suxiliares 631 proporcionan la comunicacidn recfproca entre los
canales remificados 61l5. Ademds otros canales suplementarios 634
conectan directamente las muescas adyacentes 616. La figura 16
presente la disposicidn solo vor un lado (el superior) del canal
principal 614, rPor el otro laao (el inferior en la Ffigura 16) del
canal principal 614 se prevé una canaladura longitudinal andloge,
muescas similares, canales ramificados y canales auxilisres y su -
Plementarios, de suerte gue esta parte del molde sea sustasncial -
mente simétrica con relacidn a su linea central longltudinal A.
La otra parte del molde es una réplica exacta de la parte de la
fisura 16, por lo ¢ue se refiere g los diversos canales, muescas

¥y cengladuras, de suerte que, cuesnao se juntan las dos partes del,
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molde, los canales y similares correspondientes coinciden entre
si. Ademds, la otra parte del molde estd provista de un conducto
y de una admisidn que va & su canal principal bars introducir en
el molde el material licuefacto, con cintas metdlicas, bissagras
y consolas para montarlas, y varillas eyectoras para expulsar los
@oruones formawos; mientras cue la parte del molde ilustrad& en
la figura 16 estéd prdvista de rebajos (no dibujedos) para alojar
las bissasgras y consolas indicacas. Como todos estos medios son
jdénticos a los deseritos antes detalladamente con referencisa &
las figuras 4 & 8, es evidente cue no se recuiere ninguna mayor
descripeidn.

Tn el uso, los dos cordones o tiras se colocan en las ca -
naladures 620 de una de las dos partes del molde, una dentro de
cada une, y s€ Jjuntan entre sf dichas dos partes; el materisl
liquidado se introduce dentro del molde previamenite calentado
y luego se deja solidificar. Despuds se abre el molde, se expul -

sa el material solidificado y se rompe y separa el materisl so -

11dificado en el cansl principal 614. Asf se obtlenen las dos
tires para uns cremallera, correspondiendo los cordones & los
jlustrados en la figura 5(a excepcidén del modelo del tejidoe,
que es elgo diferente).

Si el tejido y los eslabones de la cremallera se moldean
de material termopldstico, es conveniente estirar el tejido des «
pués de moldeado hesta su lfmite de elasticidad, para hacerlo
no elédstico, mientras retenga suflciente gredo de flexibilidad.

Si el tejido y los eslabones se vacfan de un metal o
eleacidn metdiica, muchas veces conviene someter los eslabones
v el tejido a un tratamiento electrolftico para oxidarlos en su
superficie, de suerte cue posteriormente puedan tefiirse conve =

nientemente. Se comprende fécilmente gue el tejido metédlico y

el material metdlico solidificedo en los cenales suplementarios
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624 del molde interconecta eléctricamente los eslabones y ofrece
una resistencia dhmica relativamente pecuefia a la corriente elée -
trica. Durante el tratemiento electrolitico el flujo de la co -
rriente elcotrice a travds del tejido y de los eslabones gueda
asegureado, aln después de cue comienza el proceso de oxidacidn
superiyicisal. En cualouler caso, bien se hagan los eslabones y el
tejido Ge material termopldstico o de material metélico, el ma -
terial solidificado en los canales suplementérios 634 del molde
se elimina gl final o se rompe y separa de otra manera para que
no dificulte la flexibilided de los cordones. Si los eslabones

y el tejldo se hacen de matqrial metdiico y sl se juiere oxidar -
10s electrolfticamente por sus superiicies, entonces el material
golidificado en lose cansles suplementarios 634 del molde se rom -
pe o corta de cuslouler otro modo ¥y se gepareg despuds de dicho
tratamiento electrolfitico.

Bn todos los moldes acabacos ae describir se obliga el
material liquidado a correr en uns direccidén perpendicular a los
pordes de la cinte desde un canal principsl dispuesto en el cen-
+ro, a través de canales ramificados transversales a las cintas
y a entrar en cavidades o muescas para former los eslabones. Es
sin embargo, posible hacer gue el materi%l fluye sobre las ocin -
tas dentro de las indicadas cavidades o muescas en una direccidn
peralela a los bordes de la cinta. Une parte de un molde de esta
clase se ilustra en las fizures 17 a 12 que vemos & describir.

Lse parte del molde ilustrada en les figuras 17 & 19 po -
see Gos rebajos o receptdculos 719 yue se extienden en direacidén
lonzitudinal de la parte del molde para recibir dos cintas, ¥
dos canaladuras 720 pera alojar el borde més grueso de una cin =-
ta. Cada cansladura 720 va provista de una filae de muescas 716

gue por un lado de la cansladura 720 se prolongan algo dentro
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del respectivo revajo anejo 719, y por el otro lado de la cansla -
durae 7®0, se prolongan algo més alls ‘de dicha canalasdura. Las
muescas 716 de cada fila se comunicen entre gf lateralmente por
an canal distribuidor 735. Los cancles distribuidores 735 son al -
0 mds profundos yue lae canaladuras 720, pero algo mEs someros
gue las muescas 716. Dichos canales distribuidores estdn provis -
tos, entre las muescas adyacentes, de estranguleciones 729, como
se indies en la fisgura 19. Los dos canales distribuldores 725 dew
sembocan por ceda extremo dentro de un canal 714 que es esencial -
mente mds profundo cue los rebsjos 719 y que las cangladuras 720,
Por la fisura 17 puede verse que 1los dos cangles distribuldores
7235, junto con los dos canales principales 714, forman una via
cerrala aproximadamente en forma Ge un paraleldgremo, cuyos lados
opuestos més largos estdn constitufdos por los dos canales dis -
tribuidores 735 y cuyos lados opuestos mds cortos estédn formados
por los dos canales brincipales 7l4. En los dos vértices opues -
tos qiasonslmerte, la indicada trayectoria o via posee dos admi -
siones 721, una en cada uno de estos vértices, las cuales conducen
a un conducto 722 (véase fisura 18) que posee unsg parte 723 en
forma de tdnel, ls cual comunica con el exterior de la parte del
molde vor la porcidn trasera del mismo. Ia Otra parte del molde
posee rebajos, canaladuras, muescas, canales distribuidores y
~gnales principales similarmente dispuestos y .ue coinciden res -
pectivamente con los rebajos y similares correspondientes de la
primera parte, cuandoc se juntan entre s las dos partes del mol -
dey, Sin embargo, la trayectoria o camino de la otra parte del mol-
de citade no debe poseer admisidn algunae. De modo andlogo se su -
prime los conductos, inciuideas las partes a modo de ténel o ce -
fion. <Lor obtro lano wua d4e las partes de. molds pueae proveerse,

si se guiere, de dos cintas metdlicas, bisagras, consolas para
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montarlas y varillaes eyectoras, ¥ le otra de rebajos para recibir
las visagras y consolas. Estos medios son los mismos que se han
descrito anteriormente con referencia a las figuras 4 a 8 y cree -
mos gue no se necesita mayor descripeidn.

En el uso se insertan dos cintas en los rebgjos 719, una
en cade uno, Ge uua U€ .Las uos partes del mo.ue con Sus boOrdes
més gruesos alojados en las sanaladuras 720. Luego se juntan en -
tre sf las partes del molde y en dete se introduce material fun -
dido mor los conducfos 7oo, norre nDor la via formada por los cana-
les principales 714 y los canales distribuidores %35 y por ellos
se distribuye pars correr a les cavidades o muescé&s 716 gue for -
men eslabones slredecor de los bordes mds gruesos de la cinta.
Después gue el material se ha solidificado, se cuitan del molde
les cintas con ios eslabones de cremallers formados en ella. Ios
eslabones estdn entrelazados por el material solidificeado en 1los
censles distribuidores 735.

5i los eslepones se hacen de metal o de una aleacifn me -
telica ¥y si se quiere someterlos a un tratamiento electrolitiaco,
el material solidificado en los canales ¥ distribuidores 735 pue-
de servir de conductor eléétrico cue conecte la fila de eslabo -
nes eldotricamente sobre la cinte. Temui€n se comprenderd gue
este material produce una interconexién eléctrics buena, que ofre-
ce una resistencia éhmica relativamente bajza a 1= corriente, que
no se afecta cuando comienzé la oxidacidn superficial.

En cuslcuiler céso, esto es, ya se hagan los eslabones de
material termoplédstico, ye de uwaterial metdlico gue no se preten-
de tretar eldctroliticemente, ya si se hscen de material metdli -
co y se tienen .ue tratar electrol{ticanenté, la parte de mate -
rial cue se ha solildifiecado en los canales distribuidores se rom-

pe y separa en las estrangulaciones 729 de suerte cue no se per -
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judica le flexibilidad de 1s cremsallera acabada. Una porcidn de
une ointa de cremallera de esta clase se ilustra en la figura 20,
correspondiente cada una de 188 nrolongeciones 1aterales 211 de

lags patillas 209 al material colidificado en los canales distri -

.puidores 735 entre una estxangulacién 799 de los mismos y une

muesca adyacente 716. Por 1o demés las prolougaciones laterales
211 no necesitan ser perpendiculares & las respectivas superficies
de las patillas de los eslabones, pero, con una conveniente modi -
ficacidén del molde, pueden estar inelinadas respecto & tales su -
perficies. Pueden por ejemplo atravesar el espacilo rectdnguler
entre eslabones sdyacentes en una direccidn dliagonale.

Tas ficuras 2l 4 23 uue vemos ahora & geseribir, ilustran
otre forms de ejecucidn de una cremallersa sezdn el invento. Las
cintas 1 de los eslabones estén provistes cada una de un borde
més grueso 3, alrededor del cuel seé forman in situ los eslabones

805 del cierre. Cade petilla 809 de un eslabdn esté provista de

una prolongacién 811 cue es mds delgada gque la patilla 809 ¥y en -

vuelve & la patilla por cads lado de la cinte, como S ilustra

en la figurs 21. Les prolongaciones 811 de cadsa eslabdn 805 sobre-
salen del borde reforzadc % de la cinta, como &€ representa cla -
ramente en la figura 21 ¥ pueden profundizar intercalandose entre
of mde alld de la cinta en 810. Ia cinte metdl ica antes descrita
para expulsar los eslasbones del molde, forma une canuladura 812
en la poreidn de la cabeza 806 de cada eslabdn y cuando la cremg -
1lera estéd cerradas, la canaladura engancha €n lag prolongaciones
811 en el punto 810, en cue sobresale més gl1d de la cinta. La
porcién 806 de la cabeza posee €n seccidn una forma salgo semejan -
te a une seta ¥ estd provista por su cara inferior de dos sallen -
teg de acoplamiento 820 ¥ de dos redbajos de aéopLamientos 8L,

enganchando los sallentes de un eslabdn en los rebajos del esla -
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bdn adyacente. Con esta construccidn cads eslabdn (a excepeidn del
primero y el dltimo), cueda entrelazedo cuatro veces con los dos
eslabones adyacentes, & saber, dos veces por medio de los salien -
tes B20 y rebajos 821, y otras dos veces por el entrelazamiento

de la censladura 8l2 en las prolongeaci ones 81l1. De este modo se
obtiene una cremallera gue cierra de modo excelente en tanto gque
ias prolongaciones 8ll son tal delgadas jyue cuedan flexlbles y

no disminuirdn esencialmente la flexibilidad de la cremallera ce -
rrada. También acuf la corredera 2 cabalge sobre las prolongacio -

nes 8ll.

La presente patente, conste de las sigulentes reivindica -
ciones:

1. -~ Mejoras en 1g fabricacidn de éierre de cremallers,
caracterizadas porque la cremallera comdrende una fila de miembros
de eslabones de cierre vaciada o moldeadz in situ alrededor de una
cinta u otro sostén flexible, como un corddn o tira, en la gue
las patillas de los eslabones estdn provistas de prolongaciones
de espesor menor cue las patillas.

2. - lie joras en la fabricacidn de clerres de cremallers,
segin 1o reilvindicado en el punto 1, caracterizedas porque las
prolongaciones de los eslabones adyacentes estdn entrelazadaes
por un te.jido de material vaciado o moldeado.

3. - lMe joras en la fabricacidn de cierres de eremallera,

sexdn lo reivindicado en el punto 2, carzcterizadas poriue una

parte del te Jido determina una gufa psra coser las cremallem s

e un artfculo.
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4., - e joras en la fabricacidn de clerres de cremallersa,
segin 1o reivindicado en el punto 3, caracterizadas porgue la sec-
cidn transversal del te jido, por lo menos una parte del mismo que
sirve de gufs, posee una base relativamente grande por el lado
de la seccldn transversal mds préxime a la cinta y es cdnica o
redondeada por el lado alejado de la cinta, gracias a lo cual la
punte de una asuja de coser due tropiece en el tejido durante la
costura, se desviard hacfa le cinta.

5. ~ Me joras en la fabricacidn de cierres de cremallera,
sin cinta, caracterizsdas poroue comprenue una fila de eslabones
u brganos de clerre vaciados o moldeados in sifu alrededor de un
corddn o tira Tflexible, cue sustancialmente no es eldstico en su
direccibén longitudinal, en el cual las patillas de los eslabones
estdn provistas de prolongaciones de espesor menor sue las pati -
llas y las prolongaciones de los eslabones adyacentes se entre -
lazen por un tejido de material vaciado o moldeado.

6. =~ lejoras en la fabricacién de cierres de cremallersa

sin einta, sesdn lo reivindicado en el punto 5, carac’erizadas

noroue el te jido se ha estirado mds 81ld de su 1lfmite de elasti -
glded.

7. - llejoras en la fabricacibn de cierres de cremallera,
seg@n 1o reivindicado en cualcuiera de los puntos 1 4 6, carac -
terizadas porgue las prolongaciones estdn previstas en los extre -
mos de las patillas.

8. - Nejoras en la fabricacibén de cierres de cremallers,
segdn lo reivindicado en el punto 7, las cuales comprenden unae.
gorredera pera abrir y cerrar la cremallera, cabalgando la corre-
dera sobre las prolongaciones de los eslabones.

9, - lie joras en la fabricacidén de cierres de cremallera,

segin 1o reivindicado en cuali.uiera de los puntos 1 a 6, carac -
\
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terizadas porcue

las patilleas.

las prolongaciones se extienden por el lsado de

10. - Mejoras en la fabricacidn de cierres de cremallera,

segdin 1o reivindicado en el opunto 1, caracterizedas porgue les

prolongaciones rodean & las patillas y sobresalen mds alld del

borde reforzaco de la cinta, proveyéndose la porcidn de cabeza

de cada eslabdén de una cansladura pars enganchar en las porciones

sallentes de las

prolongaciones de un eslabdn adyacente, graclas

8 10 cusal se entrelazan y acoplan adicionalmente los eslabones.

11. - Un molde para vaciar o moldear eslabones de uns

cremeailera alrededor de una cinta u otro sostén flexible, cauo

un corddn o tira, el cual comprende un rebajo o caraladura para

recibir el sostén, una fila de cavidades construfdas y dispues -

tas para gue se correspondan con una fila de eslsbones en dicho

sostén, un cansl

principal cue comunica con el exterior del mol -

de pare introducir el material licuidado o fundido del jue se

han de hacer los

eslabones en el molde, ¥y una multitud de cana -

les ramificados yue comunican con dicho canal principal y con

les indicadas oavidades en las poreiones de los misnos que eo -

rresponden a las
en 1o0s eslabones
120 - UII

el ¢ue se prevén

patillas o a las ovrolongaciones de las mismas
wue se han de fabricer.
molde sesUn 1o reivindicado en el punto 11, en

canales ramificados similares y similarmente

dispuestos a ambos lsdos del sostén cuando se inserta en el mol -

de.

12. -« Un
o 12 pare vaclar
una cinte, en el
laduras abiertas

14, - Un

molde segln lo reivindicado en los puntos 11

0 moldear eslabones alrededor de un borde de
¢ue los cansles ramificedos se forman por cana -
hacia la cinta.

molde segun 1o reivirdicade en los puntos 11,
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l2 o 1%, en el .ue se preven aos rebajos para reclbir dos sostenes,
wno en cada rebajo, previéndose un cénal principel dnico entre di -
chos dos rebajos v comunicando con los ransles remificados gue con-
ducen & les dos filas de cavidades, construyéniose y disponiéndo -
se cads fila de cavidades de maneraz cue se corresponda con una fi -
la de eslabones en uno de cichos sostenes, correspondlendo las par-
tes dé las citedas cavidades a las patillas de los eslabones en -
frentados.

15. = Un molde segin lo reivindicado en cuelcuiera de los
puntos 11 & 14, en el cue las porciones de las cavidades gue comu-
nlcen con los canales ramificados son mds someras uue las porcio -
nes restantes de las mismas cavidades, con las cuales se formen
las prolonsaciones en las patillas de los eslghbones.

16. - Un molde segdn lo reivindaicado en cualguiera de los
puntos 11 4 15, en cue los canales ramificedos interfieren entre
si. |

17. - Un molde segin 10 reivindicedo en los puntos 11 a
16, en cue se prevén cansles auxiliares para efectuar una interco-
municaceidn entre los censles ramlficados, para faciliter asi el
flujo o corriente del msteriel 1{guidado.

18. - Un molde segdn lo reivindlcado en cualguiera de los
ountos 11 4 17, en que cenzles suplementerios intercorectan las
~avidsdes para formar los eslabones.

19. - Un molde sefﬁn lo reivindicedo en gusl cuiera de los
puntos 11 4 18, en yue los cenales ramificados y/o los canales

guxilisres, si se prevén, y/o los canales suplementarios, si se

. prevén, estdn provistos de estrangulaciones para formar muesceas

correspondientes en el meterial vacilado 0O moldeado, las cuales
facilitan la roturs ¥y separacidn de parte del material vaciado o

moldeado, como desechoe.
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20. - Una modificacidn de un molde segin lo reivindicado
en cualquiera de los puntos 11 y 12, caracterizado porque los ca -
nales ramificalos wue conducen a‘las cavidaedes de une fila de ellas
estdn reemplazados por un solo sanal distribuidor gue se extiende
en direccidn longitudinal del sosté€n, comunica con el canal prin -
clpal y atraviess las cavidades de una file de las mismas,

2l. - Un molde segin lo reivindicado en el punto 20, en
el cue se prevén dos filas de cavidades, dos canales principales
¥y d0s cenales distribuldores, uno para cada fila, formsndo dichos
canales una via o trayectoria cerrads para el materia'l liguidado.

22. - Mejoras en la fabricacidn de cierres de crehallera
por ﬁacfado © moldeado de una fila de eslabones de cierre alrede -
dor de una cinta u otro sostén flexible, como un corddn o tira,
caracterizadas porcue el material liguidado del cue se han de ha -
cer los eslabones, se obliga a correr desde las patillag de los
eslebones wue se fabrican hacia las porciones de su cebezs.

23. - Mejoras en la fabricacién de cierres de cremallers,
segin 1o reivindicado en el punto 22, pare vaciar o moldear una
fila de eslabones alredeaor de une cinta, caracterizadas porgue
el materiael liguldado se hace correr avtravés de la cinta hacia
el borde ae la misma Gue sostiene los eslabones .ue se fabrican.

24, - Mejoras en la fabricacidén de cierres de cremallers,
segin lo reivindicado en el punto 23, caracterizadsas porque el ma-
terial licuidedo se obliga 2 correr 2 +través de los dos lédos
de la cinta.

25. - Mejoras en la fabricecidn de cierres de cremallers,
segin lo reivindicado en los vuntos 27, 23 0 24, caracterizadas
porque el materiel liculdado se obliga a correr desde el canel
principal hacia las dos cintes u otros sostenes como cuerdas o

tiras,
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KBe= llejoras en & fabricacién de aierres de cremzllera, se-
gin 1o reivindiocado en el punto 22, carscterizadas porque el ma-
terial licuidado se obliga & correr desde un canal princingl a
través del soctén en su direccidn longitudinal.

27.- Mejoras en lsz isbricacidn de clerres de cremzllers, se-
gin lo reivindiocado en ocualouisra de los puntos 22 & 26, ocaracte~
rizadas porque decpués del proceso de vaociado o moldeado, se rompe
y separa o ge olimin& de otro modo como desecho, el mmterial que
entrelaza los eslebones vacilados o noldeados.

28+~ Mejoras en it fabricacidn de cierres ae cremsllera, por
vaciado do une rila de eslabones metélicos de cierre, segin lo
reivindicado en cualaouiera de los puntos 22 & 26, caracterizadss
porque después del proceso de vecisdo se oxidan eleotrolfticamente
los 6rganos 0 ealabones entrelazsdos y desPués €8 rompe Yy sapara
© elimina de otro modo, como desperdicie, sl se quiere, el mate-
rial que entrelazaza los eslsbonese.

29.- llejoras en le fabricacidn de clerres de cremllera.

Segﬁn se describe y reivindica en este memoria descriptiva y
se llustra oon los dibujos que & l& misma se zcompafian.

Cconsta este memoria de veintiocho hojas ioliadss y escritas a

4
maquing por una sola de sug carase.

Medrid, a 6 rebrero de 1949, .
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