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. partes componentes de un molde plano, y a mover un curso en el senti-‘

2
La presente invencién se refiere a un procedimien~

to y aparato de moldeo para la fabricacién de cremallera con upa serie
de elementos de acoplamiento moldeados sobre las cintas portadoras,.
Se ha propuesto moldear series de elementos de acg

plamiento de una cremallera sobre cintas portadoras situadas entre

do transversal del molde para poner las cavidades apropiadas del mole
de en la posicidén de formar componentes exiremos en el extremo de la
serie de elementos de acoplamiento. No obstante, se necesitan medics
especiales de alimentacidn para llevar-la cinta a través del molde
mientras se regula con précisibén la alimentacidn longitudinal por in-
crementos de la cinta para conseguir una separacién de paso constante
de los.elementos de acoplamiento.

Se ha propuesto también utilizar un molde rotato-
rio en el cual cada cavidad delimolde y para acoplarse con caras opues
tas de una cinta portadora que se extiende alrededor de parte del mol-
des El movimiento de las partes componentes del molde para completar
cada savidad del molde exige un mecanismo complicado,

Segiin un aspecto del presente invento, el aparato
moldeador para la fabricacién de cremalleras con series de elementos
de acoplamientos moldeados sobre-las cintas portadorgs, comprende un
soporte con rotacidén intermitente alrededor de un eje geométrico Y que
sostiene una serie periférica de cursos, cada uno de ellos con una su
perficie que separa radialmente hacia fuera del soporte, una superfi-
cie de sujecidn proporcionada por las superficies de un grupo de cur
sores adyacentes, una serie de cavidades de molde de los elementos

de acoplamiento en la superficie de sujecidén para el moldeo de elemen

tos de acoplamiento sobre una cinta portadora cuando se sujeta contra
la superficie de sujecidn, y una platina movil hacia el soporte para

sujetar la cinta portadora contra la superficie de sujecién durante
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gién de la cinta portadora sin ningln elemento de acoplamiento, pudiﬂ4

el periodo en que no gira el soporte, sirviendo la rotacifén del soporte
y sus cursores para que las cavidades de molde de los elementos de
acoplamiento se muevan en secuencia por la platina a lo largo de un tﬁg
yvecto periférico, deslizandose un cursor o cursores elegidos por la

accién al soporte para desplazar la cavidad de moldeo de los elemento

de acoplamiento respectivos de dicho trayecto y proporcionar una re-

do volver los cursores para rgcolocar las cavidades de moldeo de los
elementos de acoplamiento en el citado $iayectoe.

Log cursores se sostienen preferiblemente en el
soporte por guias respectivas dirigidas en sentido transversal al so=
portes

El aparato comprende preferiblemente una cavidad
de moldeo adicional que se puede colocar en el trayecto periférico de

la formacifén de un componente de extremo adyacente a un extremo de la

serie de elementos de acoplamiento. L

La cavidad adicional del moldey para formar el coln
ponente extremo puede estar prevista en un cursor auxiliar dispuesto
para desplazar al menos uno de la serie de cursores, teniendo el cur-
sor auxiliar una superficie que se encara radialmente hacia lfuera
para coincidir con el cursor o cursores desplazados, por lo que el mo
vimiento del cursor auxiliar emn una direccién situarid la cavidad del
componente extremo en dicho trayecto periférico formando la superfi-
cie ancarada radialmente hacia fuera del cursor aurxiliar parte de la
superficie de sujecidn, y el movimiento del cursor auxiliar en direc=
cibén opuesta retira la cavidad del componente extremo de dicho tra-

yecto periférico. Aunque la colocacidn del cursor auxiliar se puede

efectuar a mano, es preferible utilizar medios mecanicos automfticos |

]
o de otro tipo para efectuar dicha colocacién, Por ejemplo, se pueden
utilizar ufietas de transferencia para mover el cursor auxiliar y desj

!

plazar el cursor o cursores apropiado: y devolyer despues el cursor
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o cursores desplazados.Un soporte estacionario para el cursor auxiliar
se puede situar adyacente al soporte citado por lo que el cursor auxie
liar se puede trasladar en la citad direccién desde el soporte estadip
nario hasta el soporte principal para formar el componente, extremo, y
puede volver ulteriormente en la citada direcciédén opuesta al soporte
estacionario despues gque se ha moldeado el componente extremos

Come variante, la cavidad de moldeo adicional par%
formar el componente extremo est& prevista preferiblemente en uno de
los cursores por lo que el desplazamiento de este cursor permite que 1a
cavidad de moldeo del componente extremo respectivo se sitfie en el tqi
yecto periférico. Alguno de los cursores pueden estar separados equi=-
angularmente y previstos al menos de una de las cavidades adicionales
del moldeo. Cada cursor estld previsto preferiblemente de una de las
cavidades de moldeo adicionales por lo menos,

El aparato del presente invento se puede emplear
para fabricar cremalleras con elementos de acoplahiento moldeados sé-
lamente en una de las caras de una cinta portadora, No obstante, en
las formas mas normales de cremalleras con serie de elementc de aco-
plamiento moldeados, los elementos se moldean a orcajadas en un can-
to de una cinta portadora, v.ge, en ambas caras de la cinta portado=-
rae Para moldear dichas formas de cremallera, el aparato del presente
invento, puede comprender ademés cavidades de moldeo de elementos de
acoplamiento complementarias en la platina para una coincidencia aprg
piada en las cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento en 1la

serie de cursores siempre que la platina sujeta la cinta portadora

contra la superficie de sujecibén. Al menos alguna de las cavidades de
moldeo complementarias de elementos de acoplamiento en la platina pug

den desplazarse de uma forma paralela con relacidn a la superficie

de sujecién conjuntamente con el cursa o cursores elegidos para pm =

porcionar la regidn de la cinta portadora sin ningin elemento de
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acoplamiento, Aunque este desplazamiento se puede conseguir moviendo
toda la platina, un cursor de platina de monta ﬁreferiblemente en la
platina para efectuar un movimiento deslizante paralelo a la superfi-
cie de sujecidn y también para moverse con la platina y sujetar la
cinta portadora contra la superficie de sujecidn, definiendo el cur-
sor de la platina las.cavidades de moldeo de elementos de acoplamien-
to deslizebles.En el caso en que se hallan deproporcionar componen-
tes extremos, la platina o el cursor de la platina puede &finir una
cavidad de moldeo de componente extremo para coincidir con la cavi.
dad de moldeo adicional en los cursores

.El soporte y su serie periférica de cursores se
disponen preferiblem;nte de modo que las superficies de los cursores
formen parte de una superficie cilfndrica o axial con el eje del so~
porte principal. Una zapata de sustentacién se utiliza preferible~
mente en el lado del_soporte diametralmente opuesto a la platina para
sostener el soporte contra la presidn aplicada por la platina cuando
se sujeta contra la supe}ficie de sujecidne

Una segunda serie de cavidades de moldeo de ele—
mentos de acoplamiento se disponen preferiblemente en la superficie

de sujecidn paralela a la primera serie de cavidades de moldeo de

elementos de acoplamiento, por lo gque la rotacién del soporte y su sg
rie de cursores hara que la segunda serie de cavidades de moldeo

de elementos de acoplamiento se mueva en secuencia por la platina a
lo largo de un segundo trayecto periférice paralelo al primer trayed
to periférico para moldear la segunda serie de elementos de acopla-
miento sobre una segunda cinta portadora cuando se sujeta también

contra la superficie de sujecién, deslizindose al cursor o cursores

elegidos para desplazar las cavidades de moldeo de elementos de aco~
plamiento correspondientes de ambas series desde los citados trayec-:

tos, con el fin de proporcionar una regidn sobre cada cinta portado-i
|
i
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6

ra sin ningGn elemento de acoplamiento una cavidad de moldeo adicional
se puede situar en el segundo trayecto periférico para la formacién si
multinea de un componente extremo adyacente a un extremo de la segun-
da serie de eclementos de acoplamiento.-

Segfin otro aspecto del invento, un procedimiento
para fabricar cremalleras provistas de serie de elementos de acopla~-
mientos moldeados sobxre cintas portadoras, comprende hacer girar in-
termitentemente un soporte que sostiene una serie periférica de cur=
sores, de los cuales las superficies encaradas radialmente hacia fue-
ra proporcionan una superficie de sujecibén que tiene unma serie de
cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento, pero alimentande
simulténeamente uga cinta portadora alrededor de partes de la super=
ficie de sujecidén; hacer avanzar una platina hacia el soporte para
sujetar la cinta portadora contra la superficie de sujecién mientras
al soporte esté estacionario; inyectar después material termopléstico
fundido en las cavidades de moldeo para adherirse a la cinta porta=
dora; hacer retroceder despues la platina de la superficie de suje-~
¢idn y hacer girar el soporte para mover la cinta portadora y los elé
mentos de acoplamiento moldeados por la platina mientras que, al mig
mo tiempo, los elementos de acoplamiento se sostienen en las cavida=
des de moldeo; mover periodi;amante por lo menos uno de los cursores
con relacién al soporte, mientras la cinta portadora se suelta, des~
plazando por lo tanto las cavidades de moldeo de elementos de aco-
plamientc respectivas para proporcionmar una regién de cinta portado-
ra sin ningun elemento de acoplamiento, y devolver despues el cursor o

cursores desplazados para recolocar las cavidades de moldeo de ele~

mentos de acoplamiento,
Dos modalidades del invento se describen a conti
nuacién, a titulo de ejemplo, tomande como referencia lowm dibujos

adjuntes, en los que:

U, P
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" con ciertas partes omitidas y que presenta ciertas piezas mbviles en

7

La figura 1 es una vista en perspectiva de un apa
rato segQn una primera modalidad con partes cortadas para mayor clari
dad,

La figura 2 es una vista en alzado. de una parte

del aparato ilustrade en la figura 1,

La figura 3 es una vista similar a la figura 1,

sus posiciones alternativas.

La figura 4 es una vista en perspectiva de un apa
rato segiin una segunda modalidad con partes cortadas.

La figura 5 es una vista en alzado de una parte
del aparato ilustrado en la figura A&,

La figura 6 es una vista similar a la figura A4,
con ciertas partes omitidas y representando ciertas piezgs méviles
en sus posiciones alternatikas.

Refiriendonos a las figuras 1 a 3, de los dibu-
josy el aparato moldeador de la primera modalidad para la fabricacién
de cremalleras provistas de serie de elementos de acoplamientos mol-
deados sobre cintas portadoras, comprende un soporte en forma de tam
bor 10 que gira intermitentamente alrededor de un eje geométrico 11,
La periferia del tambor 10 define guias transversales 12 que sostie=
nen una serie periférica de cursores méviles 13, siendo la longitud
de los cursores aproximadamente equivalente a la mitad del tambor.
La superficie encarada radialmente hacia fuera l& de los cursores
son contf{guas entre si y forman una superficie de sujecidén cilindri-
ca sin fin, teniendo la superficie 14 de cada cursor dos series para-
lelas de cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento 15 para el
moldeo de partes de elementos de acoplamiento de una c¢remallerae. Las
cavidades de moldeo de cada serie-se unen entre si por un pequefio qgi

nal circunferencial 16 para la finalidad que se describiri mis ade-
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lante,

Adyacente a una cara del tambor 10, un soporte es-
tacionario en forma de jaula arqueada 17 se sostiene fijo por soportes
apropiades (no ilustrados), siguiendo la forma argueada de la jaula 10F
extremos de un grupo ‘de las gulas 12 y extendiéndose los cursores co-
rrespondientes 13 cireunferencialmente desde una posici§n correspon =
diente a la una en un reloj hasta la posicibn correspondiente a las
cinco.

Un cursor auxiliar 18 se situa en la jaula 17
y tiene la misma longitud y curvatura que la serie de cursores 13. El
cursor auxiliar 18 se destina para que se initroduzca y se mueva a lo
largo de cualquier juego adyacente de tres de las guias 12. La super-
ficie radialmente exterior del cursor auxiliar 18 define cavidades
de moldeo de componentes extremos 19,20 para el moldeo de partes de
los componentes extremos 19,20 para el moldeo de partes de las compo-
nentes extremos sﬁperior e inferior de una cremallera, siendo las ca=
vidades 19 para partes de componentes de tope superior, y siendo las
cavidades 20 para partes de componentes del extremo inferior de las
cremalleras conocidas separables o de extremos abiertos que se-carac-
terizax porque las dos mitades de una cremallera se pueden separar ftom
pletamente una de la otrae.

| Las cavidades de moldeo de los componentes ex=-

tremos 19,20 se separan en un sentido circunferencial para proporcig
nar una longitud de superficie de moldeo 21 desprovistas de cavida-
des de ﬁoldeo. Las cavidades de moldeo de los compohefites extrenmos 19}

20 se gituan a lo largo del cursor auxiliar 18, por lo que el movimien

to del cursor auxiliar en el tambor lo y su desplazamiento de algunos
de los cursores 13 en el sentido transversal al tambor permite que i
las cavidades de moldeo de los componentes extremos 19,20 se situen

en el trayecto circunferencial de las cavidades de moldeo de los elg
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'dea de moldeo de elementos de acoplamiento 15a, que son complementa~

9

mentos de acoplamiento 15 en los cursores restantes 13. El movimienw
to del cursor auxiliar 18 en las gufas del tambor 10, se efectia por
medio de dos ufletas de alimentacién 22 montadas en un extremo de una
placa 23 sujeta a un vistago de pistén de un dispositivo de pistén y
cilindro (no ilustrado, y con movimiento em la direccién de la fle-
cha Z, pasando las ufietas de alimentacién 22 a través de orificios
2L en una pared lateral de la jaula 17. La recupsracidén ulterior de
los cursores desplazados 13 y la separacién del cursor auxiliar 18
desde el tambor 10, se efectfia por medic de un nficleo mévil 25 que
funciona por medio de un dispositivo de pistén y cilindro (no ilus~
trado).

Una platina 26 en un lado del tambor 10 se mue-
ve en el asentido radial del tambor hacia cursores adyacentes 13 ¥y
en sentido contrario y tiene una superficie céncava 27 que se coﬁfog
ma con la superficie radialmente exterior de la serie de cursores 1l3.

Un canal de bebedero 28, y dos filas ds cavida-

rias a las cavidades de moldeo 154 se forman en la superficie cénca~-
va 27, deteniéndose el canal acorta distancia del canto superior de
la platina y desde el bebedero 28 se extiende un agujero de colada
29 a través de la platina para desembocar en un rebajo cdnico 30 dis
puesto para acoplarse con una tobera de una méquina de inyeccién de

pléstico (no ilustradae

Debajo del agujero de colada 29, se monta un cur,
sor de platina 31 desde la platina para que efectue un movimiento pa«
ralelo a la merie de cursores 13 en el tambor 10, El cursor de platina
31 se mueve en direccidén v.ge, a la derecha en la figura 1, en con=
tacto con la placa 23, y en la otra direccidén v.g, a la izquierda
en la figura 1, por un ariete 32 accionado por un dispositivo de pis .

tén y cilindro (no ilustrado).

El cursor de la platina 31 tiene una superficie
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céncava 33 que forma una continuacién de la superficie céncava 27 de
la platina..Refiriendonos ala figufa 2 de lozs dibujos, la superficie
33 define filas de cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento
3L a cada lado de un canal 35, siendo las cavidades de moldeo 34 com~
Plementarias a las cavidades de moldeo 15 en los cursores 13, y cavi-
dades de moldeo de componentes extremos 36,37 a cada lado de un canal
38 y complementarias a las cavidades de moldeo de los componentes exw
tremos 19,20 en el cursor auxiliar 18,

Una zapata de sustentacidn 39 se monta para efeci
tuar un movimiento en el sentido radial del tambor 10 en una posicidén
diametralmente opuesta a la platina 26, para sostener el tambor 10 ¥
sus cursores 13 contra la presién aplicada por la platina 26 cuando
se mueve hacia los cursores. Una superficie arqueada de la zapata
de sustentacién 39 encarada al tambor, tiene um canal dirigido circuns
ferencialmente (no ilust;ado) para evitar el contacto de las z;patas
con los companentes.moldeadds.

El funcionamiento de lo diversos dispositivos
de pistén y cilindro mencionados anteriormente se puede controlar,
por ejemplo, por medio de un arbol de levas, 5 por medio de una cade=
na de eslabones sinfin provisto de levas separadas apropiadamente y
sujetas a la misma para hacer funcionar vilvulas respectivas, sincrg
nizandose el &rbol de levas o la cadena con la rotacién del tambor
10, Los cursores, como es légico, se pueden colocar a mano, parti-
cularmente cuando la longitud requerida de la cremallera Sea una parw=
te alicuota de la circunferencia de la superficie del molde. los di~
versos cursores se sitfian con precisién en sus posiciones transver-
sales de funcionamiento por medio de depresiones en los cursores gue
coinciden con bolas accionadas por resorte o medios similares en las
guias. Ademds, se pueden habilitar espigas saliendo de la superficie

céncava 27 de la platina 26 para coincidir com agujeros formados en
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11

los cursores 13.

En la précticay el aparato de moldeo se monta en
una maquina de inyeccién de plastico de modo que el cierre normal de
la maquina haga que la platina 26 y la zapata de sustentacidn 39 se
muevan hacia gl tambor 10, El cursor auxiliar 18 se situa en la parte
del extremo inferior de la jaula 17 y el cursor de la platina 31 se
situa con su canal 35 alineado con el canal 28 en la platina 26, Dos
largos de cinta'portadora T, provistos cada uno de un canto nervado,
como se sabe que se utiliza en consirucciones de cremalleras, se in-
troducen en la direccidn de las flechas X entre la serie de cursores
13 y la platina 26 quadando las caras de las cintas portaderas cﬁn-
tra las superficies 1k de los cursores 13 para quedar pricticamente
paralelas al éje 11 y los cantos nervados de las cintas ) situados
en los canalea circunferenciales 16, lLas cintas portadoras T continuan
en el sentido circunferencial de la serie de cursores para salir en~
tre los cursores y la zapata de sustentacidén 39 y llegar hasta rodi~
llos tomadores (mo ilustrados). El tambor 10 se gradua alrededor de
su eje geometrico 11l en la direccién de la flecha Y correspondiente
al paso de varios cursores 13 equivalente a la longitud de funcionaw
miento de la platina 26,

Durante los periodes estacionarios del tambor 10
la platina 26 y la zapata de sustentacién 39 se mueven en contacto
con las zapatas, mientras que se inyectan material de pléastico a lo
largo de los canales 28,35 y por lo tanto, en las cavidades de molded

de los elementos de acoplamiento 15,34 y, por lo tanto, alrededor de

los cantos nervadoes de las cintas portadoras T, El movimiento de gra.
duacién del tamb&r 10 se dispone para mover los componentes moldea=- ;

|
dos superiores hasta un punto inmediatamente adyacente al canto in=- :
ferior del cursor de la platina 31, de modo que el bebedero de pl&s-;

tico que conecta los componentes moldeados proporcione un tope para
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el extremo inferia del canal 35. Si fuera necesario, la longitud de
las filas de componentes moldeados por encima del orificio de colada_
29 se puede reducir introduciendo una ufieta arqueada en el bebedero
28 para cerrar el canal.

éuando se desean moldear componentes extremos so=-
bre las cintas portadoras, la placa 23 y sus uiietas 22 entran en ace
cidn siguiendo un movimiento de graduacién del tambor para mover el
cursor auxiliar 18 en las guias 12 del tambor y situar las cavidades
de moldeo de los componentes extremos 19,20 en el trayecto circunfe-
rencial de las cavidades de moldeo de los elementos de acoplamiento
15, desplazandose los cursores correspondientes 13 a lo largo de sus
guias desde debajo de las cintas portadoras, segfin se ilustra en la
figura 3J. Al mismo tiempo, el cursor de la platina 31 se mueve por ia
placa 23 a través de la platina 26 para situar el canal 38 alineado
con el canal 28 en la platina. El material de plastico inyectado flui
ri entonces a lo largo de los canales 28 y 38, pasando el material
del canal 38 al interior de las cavidades de moldeo de los componen=
tes extremos 19, 20436, 37. Despues de esta filtima inyeccién de ma=-
terial y retroceso de la platina 26 del tambor 10, entra en accién
el ariete 32 para devolver el cursor de la platina 31 con el fin de
volver a colocar el canal 35 con’el canal 28, El cursor auxiliar
18 permanece en el tambor hasta qué alcanza una posicidn la cual pue
de volver a la jaula 17 por funcionamiento del nficleo movil 25 con-
tra los cursores desplazados 13, sirviendo el movimiento de estos cq%
sores para expulsar el cursor auxiliar de las guias 12, despues de
lo cual el cursor auxiliar cae a la parte del extremo interior de la
jaula dispuesto para su introduccién siguiente del tambor.

Dependiendo del tamafic del tambor y de la longi-é
tud de la cremallera que se desee producir, se puede utilizar mas

de un cursor auxiliar en la jaula 17 en sucesidn-
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S5i no se necesiian moldear temporalmente componen~-
tes extremos se puede prescindir del cursor auxiliar 18, el cursor
de la platina 31 puede tener solamente cavidades de moldeo para ele-
mentos de acoplamiento 34 y el nfimero apropiado de eursores 13 con el
cursor de la platina.3l se desplazan para poner sus superficies lisas
en el trayecto de la zona de inyeccién de plastico, de modo que nna
longitud predeterminada de cintas portadoras guede desprovista de com
ponentes moldeados.' |

El aparato de la segunda modalidad, ilustrado on
las figuras 4 2 6 de los dibujos, comprende un soporte ;n forma de tam
bor 40 giratorio alrededor de un eje geométrico A4l, La periferia del
tambor define guias transversales L2 que sostienen una sgerie anular
de cursores méviles 43. Cada cursor 43 tiene una superficie radiale-

mente exterior 44 gque, en una parte transversal, defire cavidades de

moldeo de componentes extremos 45 para formar pértes de partes superip

res de una cremallera, Yy también cavidades de moldeorde elementos de
acoplamiento 46 para formar parte de elementos de acoplamiento inme-
diatamente adyacentes a los topes superiores, Cada cursor tiene una
parte lisa 48 desprovista de cavidades de moldeo y despues otr; parfe
que tiene dos filas, consideradas en un sentido diferencial, de ca=-
vidades de moldeo de elementos de acoplamiento 48, Cada superifice
b4 tiene otra parte que define cavidades de moldeo de componentes
extremos 49 para formar partes de componentes extremos inferiores
de cremalleras de tipo abierto por los extremos,

Una platina 50 tiene un bebedero 51, cavidades

de moldeo de elementos de acoplamiento 48a, orificio de colada 52 y

un cursor de platino 53. Segfin se ilustra en la figura 5, este cur=-
sor de platina 53 define filas de cavidades de moldeo de elementos
de acoplamiento 54 a cada lado de un canal 55, y cavidades de moldeof

de componentes extremos 56 y 57 a cada lado de un canal 58. Una za-
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funcionamiento transversales segin se ha descrito en la primera modaw-

14

pata de sustentacidén59 se monta diametralmente opuesta a la platina
para sostener el tambor, teniendo la zapata un canal de holgura (no
ilustrado) para evitar contactos con los componentes moldeados, los
cursores 43 se mueven por harras de empuje 60 y el cursor de platina
53 se nmueve por barrés de empuje 61, controlandose cada una de estas
barras de empuje 60, 61 independientemente por dispositivos de pistén
vy c¢ilindro (no'ilustrado), de modo que cada cursor se pueda mover en
una u otra direccidén a lo largo de su guia respectiva. Se utilizan

medios posicionadores para situar los cursores en sus posiciones de

lidad.

En la practica, los cursores 43 en el tambor se
situan normalmente a lo large de sus guias 42 y el cursor de la pla~
tina 53 se situa a través de la platina de modo queAel material de
plastico fundido se inyecte desde‘el orificio de colada 52 al interiox
de las cavidades de moldeo elementos de acoplamiento 48,54, Cuando ses
necesario moldear componentes exiremos, separados por un espacio, los
cursores apropiados 43 en el tambor 40, por ejemplo los cursores k3a,
L3b y 43c, figura 6, se mueven pa;a situar las cavidades de moldeo
respectivas 45,46, la parte lisa 47 y las cavidades de moldeo L9, en
su posicién de moldeo, ¥y el cursor de la platina 53 se mueve a lo
largo de la platina hasta que el canal 58 queda alineado cog el ca-
nal 51 en la platina. Después de moldear los componentes extremos,
el cursor de la platina 53 se devuelve para situar el canal 55 con el

bebedero 51, y las platinas desplazadas 43 se mueven con el tambor

40 hasta que se desvian de las cintas portadoras, o sea en la posicidn

de las 12 correspondientes al reloj, despues de lo cual vuelven a su
posicifén normales,segun se ilustra en la figura 4, antes de alcanzar
las proximidades-de la platina 50, Los cursores 43 son devueltos por

nicleo mévil adicional, no ilustrado, o como variante por placas de-

N




10

15

20

25

30

15

flectoras situadas en los extremos del tambor 40 a guiar los curso-
res en el tambor.

En modificaciones de uno u otra de las modalidades
anteriorss las cavidades de moldeo de componentes empleades para mol-
dear componentes de éremalleras de tipo abierto por los extremos se
pueden reemplazar por cavidades de moldeo apropiados para moldear to=

pes extremos inferiores permanentes de dos piezas, Vige, parte s de

tope inrerio}ea que se pueden acoplar mutuamente, montardo un cursor
de una cremallera en una direccién y, una vez enganchados, no se deseA
ganchan, con lo que se evita que se quite despues el cursor, }
Dichos topes del extremo inferior se describen,
por ejemplo, en la patente del Reino Unido (German Offenlegungschrift
2 341 351).
En lugar de utilizar un cursor de platina 31 o 53
platina respectiva 26 o 50 se. puede formar con varias filas de cavi-
dades de moldeoy comprendiendo algunas filas cavidades de moldeo de
componentes extremos, con un nimero apropiado de orificios de colada,
y toda la platina se puede desplazar paralela a la serie de cursores
en el tambor, Alngue la segunda modalidad ilustrada la utilizacién
de un conjunto de cavidades de moldeo de componentes extremos 45,49
en cada cursor 43 dichos juegos de cavidades de moldeo de componentes
extremos se pueden utilizar solamente en varios cursores separados
equiangularmente, correspondiendo la equidistancia por estos curso=-

res a incrementos predeterminados a la longitud de cremalleras que

se desea producir. De un modo similar, se podria utilizar un solo

conjunto de cavidades de moldeo de componentes extremos en un solo ;

cursor en el caso de que la miquina se hubiera disefiado para fabricaxd

cremalleras tan solo de una longitud especifica. i

Una ventaja que ofrece el apawmto del invento es

que las cintas portadoras para la cremallera se alimentan con preci-

la
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sién por movimiento del propio molde en virtud de que algunos de

los componentes moldeados de las cintas quedan retenidos en las’cavi-
dades de moldeo al menos por espacio de 180° de rotacién del molde,
por lo que son necesarios dispositivos de alimentacién de cinta auxi-
liares, Asimismo, la longitud de la cremallera producida se puede |
alterar a voluntad.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, asi como la manera de realizarse en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles
de modificaciones de detalle, en cuantec no alteren su principio fune

damental.
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REIVINDICACIONES

ly~» Procedimiento y aparato de moldeo para la

fabricacién de cremalleras provistas de series de elementos de aco-
plamiento moldeados sobre cintas portadoras, procedimiento caracteri=-
zado porque comprend; lasg etapas de hacer girar intermitentemente un
soporte gue sostiéne uns serie periférica de cursores de los cuales

la superficie encarada radialmente hacia fuera proporciona una supers=
ficie de sujecibén que tiene una serie de cavidades de moldeo de ele-
mentos de acoplamienito mientras que se alimenta simultaneamente una

cinta portadora alrededor de parte de la superficie & sujecién; hacer
avanzar una platina hacia el soporte para sujetar la cinta portadora
contra la superficie de sujecién mientras el soporite esta estaciona-
rioy inyecta entonces el material termoplastico fundido en las cavi-

dades de moldeo para adherirse a la cinta portadora, hacer retroce-

der despues Xa platina de las superficie de sujecién y hacer girar
el soporte para mover la cinta portadora y los elementos de acopla~
miento moldeados por la platina, mientras que, al mismo tiempo, los
elementos de acoplamiento se sostienen en cavidades de moldeo; mover
periodicamente por lo menos uno de los cursores con relacién al so-
porte mientras que la cinta portadora sie suelta, por lo que se des=-
plazan las cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento respec-
tivas para proporcionar una mgién de la cinta portadora sin ningin
elemento de acoplamientoy y devolver despues el cursor o cursores
desplazados para recolecar las cavidades de moldeo de elementos de
acoplamiento,

2,- Aparato para la aplicacidn del procedimiento |se

gln la reivindicacién 1, caracterizado porque se constituye de un sg

porte con rotacién intermitente alrededor de un eje geomdtrico ¥y que,
|
sostiene una serie periférica de cursores cada uno de los cuales

tiene una superficie encarada radialmente hacia fuera del soporte,
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una superficie de sujecién propoercionada por las superficies de un
grupe de cursoras adyacentes, una serie de cavidades de moldeo de
elementos de acoplamiento en la superficie de sujecién para moldear
una serie de elementos de acoplamiento soire una cinta portadora,
cuando se sujeta confra la superficie portadora, y una platina movil
hacia el soporte para sujetar la cinta portadora contra la superficie
de sujecién durante el periodo en que no gira el soporte, sirviendo
la rotacién del .soporte y sus cursores para que la serie de cavidaded
de moldeo de elementos de acoplamiento se mueva en secuencia por la
platina a lo largo de un trayecto periferico pudiendose deslizar wn
cursor o cursores elegidos con relacidn al soporte para desplazar la
cavidad de moldeo de elementos de acoplamiento respectiva desde dicheo
trayecto y proporcionar una regién en la cinta portadora sin ningun
elemento de acoplamiento, pudiendo volver los cursores para recolocar
la cavidad de moldeo de elementos de acoplamiento de dicho trayecto
3+~ Aparato segiin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porgue los cursores se soétienen desde el soporte por guias
respectivas que se dirigen en sentido transversal al soporte,

Lo~ Aparato segln las reivindicaciones 2 § 3, ca~
racterizado porque se dota de una cavidad de moldeo adicional que se
puede situar en el trayecto periférico de la formacibén de un componln
te extremo adyacente a un extremo de la serie de elementos de acopla~
miento,

5e= Aparato moldeador segin la reivindicacién L,
caracterizado por¥que la cavidad de moldeo adicional para formar com=
ponente extremo estéd prevista en un cursor auziliar dispuesto para

desplazar por lo menos una de la serie de cursores, teniendo el cur~

sor auxiliar una superficie que se encara radialmente hacia fuera pa-

i
ra coincidir con la del cursor o cursores desplazados, con lo que el :
i
’

movimiento del cursor auxiliar en una direccién situarad la cavidad

de componente extremo en el trayecto periférico formando la superfi-:
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cie encarada radialmente hacia fuera del cursor auxiliar parte de
la superticie de sujecién, y el movimiento del cursor auxiliar en
direccién opuesta retira la cavidad de componente extremo del citado
trayecto periférico.

B,= Aparato moldeador segiin la reivindicacién 5,
caracterizado porque comprende ufietas de transferencia para mover el
cursor auxiliar y desplazar el cursor o cursores apropiados y despues
devolver el'curso; o cursores desplazados,

7+~ Aparato moldeador segin las reivindicaciones
5 6 6, caracterizado porque comprende un soporte estacionario para
el cursor auxiliar, situado adyacente al soporte, por lo que el cur=
gor auxiliar se puede transferir en la qitada-direcciﬁn desde el so~
porte esstacionario hasta el soporte principal para formar 8l compo-
nente extremo, y despues volver en la citada direaién opuesta al so=-
porte estacionario despues de haberse moldeado el componente extremo,

84= Aparato segfin la reivindicacién 4, caracterio
zado porque la cavidad de moldeo adicional para formar el componente
extremo esta previsto en uno de los cursoresy por lo que el despla~-
zamiento de este cursor permite que la cavidad de moldeo del componen
te extremo respectiva se situe en el trayecto periférico,

9~ Aparato segln la reivindicacién 8, caracteri-
zado porque algunos de los cursores se separan equiangularmente y esd
tan previsto s cada uno de gor lo menos una de las cavidades de mol~-

deo adicionales.

10,~ Aparato segfin la reivindicacién 8, caracte-

rizado porgque cada cursor esti provisto al menos de una de las cavi-
dades de moldeo adicionales,

1l,~ Aparato segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizade porque comprende cavidades de moldeo

de elementos de acoplamiento complementarias en la platina para coin

cidir apropiadamente con las cavidades de moldeo en elementos de
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acoplamiento en la serie de cursores siempre que la platina sujete la
cinta portadora contra latsuperficie de sujecién,

12.~ Aparato segfin la reivindicac.én 1ll, caracte-
rizado porque por lo menos alguna de las cavidades de moldeo del elew
mento de acoplamientd complementarios en la platina se desplazan en
sentido paralelo ¢on relacién a una superficie de sujecidén conjunta-
mente con el cursor o cursores elegidos para proporcionar la regidn
de la cinta portadora zin ningun elemento de acoplamiento.

' 13,~ Aparato segfn la reivindicacién 12, carac-
terizado porque se dota en un cursor de platina montado en la platina
efectua un movimiento deslizante paralelo a la superficie de sujecidén
y tambien un movimiento con platina para sujetar la cinta portadora
contra la superficie de sujecién, definiendo el cursor de la platina
las cavidades de moldeo de elementecs de acoplamiento desplazmables.

1h,= Aparato segfin las neivindicaciones 2 y 12 6
13, caracterizado porque el cursor'de la platina o los cursores de
las platinas definen una cavidad de moldeo de componentes extremos
para coincidir con la cavidad de moldeo adicional,

15.~ Aparato segfin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el soporte y su serie peri-~
férica de cursores fe disponen de modo que la superficie de los cur-
sores formen parte de una superficie cilindrica coaxial con el eje
del soporte.

16,~ Aparato moldeador segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende una zZapa-=

1t
H
i

ta de sustentacién en el lado del soporte diametralmente opuesto a
la platina para sostener el soporte conmtra la presiém aplicada por E
la platina cuando se sujeta contra la superficie de sujecidén.

17.- Aparato moldeador segiin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende una Se=

gunda serie de cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento dis-
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Puestos en la superficie de sujecidn paralelas a la primera serid de
cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento, por lo que la rota=
cidn del soporte y su serie de cursores hace que la segunda serie de
cavidades de moldeo de elementos de acoplamiento se muevan en secuen=
cia por la platina a lo largo de un segundo trayecto periférico para=-
lelo al primer trayecto periférico para moldear la segunda serie de
elementos de acoplamiento sobre una segunda cinta portadora cuando se
sujeta también contra la superficie de sujecidng pudiendo deslizarse
el cursor o cursores elegidos para desplazar las cavidades de molden
de los elementos de acoplamiento correspondientes de ambas series .

desde los trayectos y proporcionar una regidén en cinta portadora sin

ningin elemento de acoplamiento,

18.~ Aparato moldeador segin las reivindicaciones}
2 y 17, caracterizado porqué comprende una cavidad de moldeo adicio-
nal que se situa en el segundo trayecto periférico para la formaci6nI
simulténea de un componaente extremo adyacente a un extremo de la se-

gunda serie de elementos de acoplamiento,

19.~ Procedimiento y aparato de moldeo para .la

fabricacifn de cremalleras, tal y como gqueda sustancialmente descri-

tozen la presente memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos,.
' Esta Memoria consta de 21 hojas escritas a méqui

na por una sola carae.

Madrid, <7 QR 1977
FASTENERS LIMITED
|
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