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femoris Dsscriptiva

Extracto de ls Daescripcidn
Para fabricar series de elementos de

fijescibén destinados a un cierre de cremallere, se
inyecta una resina polimera sintética en estado -

fl8ido en los cenales de colada o bebederos forma

‘dos en unz rueds de soporte de cavidades y que se

‘¥ extienden por debajo de un borde de una cinta que

#. clerra las cavidades de la rueda de soporte de ca . -

vidades, de tel menera que le resina polimera sip.. -
tética en estado Plbido pese a través de los cang
les y penetre en las cavidades para formar los elg

mentos de fijacidn.

REFERENCIA A LAS SOLICITUDES DE PR -

TENTE RELACIONADAS CON LA PRESENTE

La.presente solicitud espsfiola de ag

tente es un'perfaccionamiento de la solicitud de = -

Q:i?aténta anterior a nombre del mismo solicitante nd

_ mero 450.479 del 4 de Agosto de 1.976, la cual se

. cite aqui & titule de referancie.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Ambito_del Invento
El inventg se refiers a cierres de

éramallara y en particular a un sparato psras la =

Pebricacidn de elementos de interconexién moldea-
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dos destinados a cierres de cremallera.
Descripecidn de la Técnica anterior‘

La tacnica anterior, gue se describe
por ejemplo.en las Patentes de las Estados Unidos
némero 2.496.926, n? 3.179.996, n? 3.,328.857, ne
3.414.948, n? 3,445,915, n? 3,487,531, y n? 3.770.862
y en las Patentas Briténicas n? 446.336 y n2871,.458,
se refiere a un cierto nimero de cierres de cremae-.
llera provistos de elementos de cierre o elementos -
de Pijacidn o elementos en forma de cuchara, fabri
cados por moldeo de metal o de resinas tarmopléa§i1>
cas. En un procedimiento de la técnica anterior - '
utilizado para fabricar elementos de fijacidn pof-‘:
moldec de materias termoplésticas en una rueda pggn
vista de cavidades, se inyecta directamente al té:_i
mopléstico fundido en las cavidades que definen log
elementos de Pijacidn a partir de una zapata de in-.
yeccidn que estd en contacto con la rueds; dichos

elementos de fijscidén moldeados estan a menudo pro

' pensos a fallos y roturas por patillas adyacentaes

a3 la cabeza, durante su utilizacidn, o cuanda se

doblan pars formar los elementos partisndo de cusr
pos moldeados de forma recta alargada. Ademas, se .
ha sugerido anteriormente utilizer una cinta para

encerrar las cavidasdes formaedas en la rueda provis
ta de cavidades, estando previstos unos agujeros a

través de la cinta pars dar paso al termoplatico -
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fundidec procedsnte de una zaspats de inyeccidn que
esté en.contacto deslizante con la cinta; dicha
fabricecién de los elementos da Pijacién moldeados

requieras una cinta con aqujergs formados con preci

'sifin y sxige.también ls separacidén de las rebabas

y.elementos perecidos que se Forman ante la zspae.

- ta de inyeceidn y la cinta con sl objeto de Pacili '

_ tar ls separacidn da la serie ds slementos de fijg

cién respecto 2 la cinte.

RESUMEN DEL INVENTO

o ————i

En sintesis el invento consiste en
un gparato para ;aalizar un proceso de formacidn \;
de una serie de elementos de Pijscidn destinados a3
un cierre de cremasllera, que consiste en hacer gi; .
rer una rueds provists de una hilers de cavidades
de forms alargada formadas en la periferia de las 4
rusda, definiendo cada cavidad una zona de forme-
cién de una cebeza y un par de zonas de formacién
de patss que se extienden a partir de los lados -
opuestos de la zona de formacidn de la cabeza, en
el sentido de la dimensidn longitudinal de la cavi
ded, estesndo la ruede dotads de cavidades provis-
taes de Qna plurslidad de cansles de colads que se
gxtisndaen cada uno a partir de una de las dos 20~
nas de formecidn de pata de cada cavidad; situsr

una ¢inta de modo que est@ an contacto con la pe-
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riferia de lz rueds provists de cavidades dursnte
une parte de la rotacifn anguler de este Gltima,
para cerrar las cavidades de tal menera que las cg
nales de colada se sitlan en un lado de las cinta;
inyectar una resina polimers sintética en estado

Pliido en cads uno de los csnales de colada situg -

" dos en ese lado de ls cints, de modo que la resina

. polf{mera sintétice en estado fllido fluys en uns

direccidn a peartir de cade canal da colads en cada -
cavidad respectiva, a lo largo de la primera zona. .
de formacién de pate, de ls zons de formacidn de ‘
la cabeza y de la otra zona de formacién de pats;

y endurecer la resina polfmera sintética en esta= -

‘do flido en las cevidades para formar una seris

de slementos de fijacidn. ‘ J
Una finalidad del invento consiste -

en construir un elemento de interconexidn pare cig "
rre de cremesllera gus ses menos costoso, mis rnsié’f

tents y més seguro que los elementos de fijacidn

"de la técnica anterior.

Otra finalidad del invento consists i
en Pormar unos slementos de fijscién medisnte la
circulacidn laminer de une resine polimere sintdti -
ca en el sentido longitudinal de los elementos pa= . i

ra producir elementos de resistancis sustancialmen

te mis importsnte.
Otrs finalided del invento consists
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an eliminar la necesidad de realizar operaciones
separadas mediante mecanismos especiales para sue-
primir las rebabase.
~ Otra finalidaed del invento consiste
en simplificar el disefio del aparato y al madtodo
de fabricacidn de las series de slementos de fijs
cidn termoplésticos. |
'dﬁa ventaja dél invento consiste en
que los elementos de fijacidn pueden ser retirados -
del aparato separando simplemente una cinta de la.. .
rueda provista de cavidades y a continuacidn sapg;
rando los elementos de Pijacidn de la cinta.
' Otras finslidades, ventajas y carace
terfsticas del invento podran verse claramente le; |

yendo la siguiente descripcidn tomsda conjuntamed;'t

te con los dibuyjos que la acompafian,

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en plants
de un cierre de cremellera provisto de elementos
de Pijacidn realizados de scuerdo con el aparato
objeto del invanto.

La Figura 2 es una vista en alzado
de un elemento de fijacidn del cierre de cremalle
ra de la Figura 1.

La Figura 3 es una vista lateral de

un cuerpo moldeado antes de doblarlo para former
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el elemento de Pijescién de la Figura 2.

La Figura 4 es una vists en slzade
de un aparsto para formar una saris de cuerpns -
moldeados seqiin la Figura 3,

La Figura'5 es una vista en seccidn
transversal tomada perpendicularments a la vista
da la Figure 4, da une porcién de moldso por in-
yoccidn separadas del sparato de la Figura 4,

La Figura 6 es una vista on plents -

de ls porcién da moldeo por inysceidn de la Figu ©

ra S,

La Flgura 7 es una vista en planta,
de un par da series de elementos de fijscién for .

mados por el aparato de les Figures 4, 5 vy 6.

La Figure B es una vista en seccifn 11
transversal de una modificacifn de la porcidn ds'¥3~j
moldeo por inyeccin del apsrato gque se represen- -
ta en las figurass 4, 5 y 6. B

La Figura 9 es una vista en plantas
de otra modificecidn de la porcidn ds moldso por
inyeccidén del sparato repressntado en las Figuras
4, 5y 6. '

Le Figura 10 es una vista en secciﬁh
transversal da la modificacién de la Figura S.

La Figura 11 es une vista en seccidn
trensversal similer a la Figurs 5 de otra modificg

cién suplementaria de la porcién de moldeo por ine
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yeccidn del aparato.

La Figura 12 es uns vista an planta

de la modificacidn de la Figura 11.

O

DESCRIPCION DE_LOS MODOS DE_REALIZACION PREFERIDOS

Como ss ilustra en la Figura 1, un

- glerre de cremallera fehricado de acuerds con el

invento incluye un par de cintas de soporte 20 y

22 que presentan sendas seriss da elementos de ine-

~terconexidn o de fijacidn 24 y 26, sdecuademsbte ..
- sujetos 8 los bordes internos de las cintas 20 y 22.

" Una corredera 28 puede desli,arse sobre las dos sg=

ries de slementos de interconexidn 24 y 26 para abrir
y cerrar el cierrs de cremallera, de manera conven=-
clonal. A

Los elementos de Fijacidn 24 y 26 son
sustancialmente idénticos, y segln se indica en la
Figure 2, cada uno de ellos tiene un cuerpo de f&i;“
ma alargada con una porcidn de cabeza central ensan
6hada'30, Yy un par de patas cortas 32 y 34 unidas a
sendas porciones de tacdn 36 y 38. Unos hilos o fils

mentos de conexidn 40 y 42 estén empotrados en las ~

porciones de tacdn respectivas 36 y 38. Segln se in-

dica en la Figurs 3, cada uno de los cuerpos de los
glementos de Fijecidn estd formada inicislmente de
una csbeza 30, del par de patas 32 y 34 y de las 2g

nas de tacdn 36 y 38, que se extienden en linea regc
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te. Las porciones da tecdn 36 y 38 ss axtiendan
generaelmente a partir de los lados opuestos da la
cabeza 30 y estén unidas a &sta por las patas 32
y 34, que estén recortadas a lo largo de sus bor -
des superiores (segln se ve en la Figura 3). Los
elementos son doblados de modo que las porciones
de tacén 36 y 38 sp extiendsn sustancialmente en
1s misma direccidn s partir de la cabeze 30.

Los cuerpos de los slementos de fi- . .
jecidn se Pabrican por moldeo utilizando una resi...
na polf{mera sint@tica, tal como una de las siguigﬁ{l

tes resinas termoplésticas: nylon 6, nylon G=6, pg -

. e

lipropilenc, polietileno, polister y acetal. Como.
sg ilustra por medio de las flaechas 46 an la-Figu;di
ra 3, los cuerpos moldeados da los slementos da-fj;i‘
Jacién se Porman mediante flujo laminar, es decifﬁ*f
flujo en una direccidn, de unas rasina polimera sig“i
t8tics en estedo fllido a pertir del tacdn 38, a‘;'i
través de uns pata 34, de la cabeza 30 y de la otra
pata 32, hasta el otro tacdn 36.

Un aperato, que se ilustra en las fi=-
guras 4-6 para fabricar un par de series, indicadas

generalmente por 147 y 148 en la Figuras 7, de los-

cuarpos moldeados da lz Figura 3, incluye una rus-

da 150 provista de cavidades, arrasstrada por un -
dispositivo motor sdecuade 151, conjuntamente con

un par de cintas de recubrimiento, tales como las
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cintas de acero inpxidable 152 y 154, adecuadamene-
te guiadas por unos elementos ds guiado 156 y unos
rodillos 158. Las cintass 152 y 154 entran en contag
to con una poi&iﬁn periférica de la ruada 150 pro=
vista de cavidades, entre unas primera y aegundé PO
sicionés angulares de dicha rusda 150, La rueda 150
provista de cavidadas incluye un par de hileras cofn
t{nuas y seperadas 160 y 162 ds cavidades de formae
cidn de elementos de fijacidn, en una superficie.sx..
terna periférics de la: rueds de cavidades 150. Cow:
da una de las cavidades 160 y 162 tienes una zona =_
formadora de cabezas, un par de zonas formadoras de .

patas y un par de zonas Pormadoras de tacén gue co~

rresponden, respectivamente, a la cabeza 30, a las

pata 32 y 34, y 8 los tacones 36 y 38 de los cuer-
pos de Pijecidn 24 y 26, seqiin se indica en la F{Eﬁfﬁ
ra 3, Las dimensionas en sl sentido longitudinal ﬁég
lés cavidades 160 y 162 son paralelas al eje de 1;' \
rueda de cavidades 150. La rusda de cavidades 150
iiene un nervio o resalto snular 163, formado en su

periferia entre las hileras de cavidades 160 y 162

. ¥ que se extiende hosta una altura igual al espesor

de las cintas 152 y 154. Una multiplicidad de cana=
les davcoiada o bgbederos 164 estan Pormados en sl
nervio 163 y se terminan en sus extremos opusstos
por unas porciones 165 y 167 que se abren en las =

extremidades internas recpectivas de las cavidadas
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de Pormacidn de elagmentos de Pijacidn 160 y 162.
Las cintas 152 y 154, en contacto con la periferis
extorna de la rueda da csvidades 150, estén situa-
das en los lados opuestos deol nervic 163 para cao=
rrar las cavidades respectivas 160 y 162 y lss pog
ciones de bebedero 165 y 167 de tal manera gquo -
los canales 164 se extiendan hasts los bordes in-
ternos de las cintas 152 y 154‘n, dicho de otro -
modo, estén descubiertos entre las cintas 152 y 154,

Un dispositivo de inysccidn qua ingly.
ye una Zapata de extrusidn 166 estd en cantacto ?9;.
lizante con la supsrficie externa del nervic 153 ¥ _:
con la superficie externa de las cintas 152 y 154..
La zepata de extrusifn 166 tiene un conducto 168 -
que da paso 8 la resina polimera sintética sn eaﬁéif*
do fldido de modo que psnetre en laos canalss de E%f*;
lada 164. La zapata 166 eatd hacha preferentemanfé";
con un material elegido para reduecir al minimg ei”"f
desgaste de la rueda de cavidades 150 y da las cin
tas 152 y 154. Un dispositivo de refrigeracidn,
tal como una fuente de aire frio 173, estd orientg
do hacia las cintas 152 y 154 y hacia la rueda de
cavidadss 150 despu@s de su rotacidn més alld dg -
ls zapata de inycccidn 166, ‘para faciliter el endy
recimienta del termopléstico inyectado.

Cada una da las hilerss de cavidades

160 y 162 esté cortada en angulo recto, en sua zg-
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nas de fﬁrmaci&n de tacén, por un par de surcas 174
Y 176 gue se extienden completamente alrededor de
la perifariaisxterna de la rueds 150. Los surcos -
174 y 176 tienen un tamafio sdecuado pars recibir -

5 ~ los Pilamentos de conexi&n 40 y 42, de modo que ég
tos filamentos da conexidn queden empotrados en la
resina polfmera inyoctades en las cavidadas respeé—

. tivas 160 y 162. | '
|  Un rodillo 181 de tansidn, de cinta, |
10 aceionado adecuadamente, puede incluirse en el aggi_
ratoc de la Figura 4'ﬁgt9 ayudar a mantener las °£ﬂ4
tas 162 y 154 en contacto fntimo con la patifefiqﬁ .
de la rueds de cevidades 150. Una rueda de gﬁiadd"t
184 estd dispuesta tras del punto de separacidn d;
15 las c;ﬁtaé 152 y 154 respecto & la rueda de cavi&éAi
des 150, pata‘separar fécilmente las series de eig~~j
mentos de fijacién moldeados 147 y 148 de las cine
tas 152 y 154. Un mecenismo de corte de bebederos -
indiceds generalmpente por 186 estd situado despu@s
20 dal_:odiilo 1é4, pars cortar los bebederos 188; Fi
gura 7, ¥y éualquie: rebaba en ellos, separéndolaos
de los elementss de fijacidn.
| Durante éi funcionamiento del apara;
to de las Figurss 4, 5 y 6, la rusda de cavidédesﬂ
25 150 giréjal ser arrastrada por el dispasitivo motbt
151, mientras que las cintas 152 y 154 estfn guiasdas
por los elementos de guiado 156 y los rodillos 158
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en contacto con la periferis externs de ia rueda i50-
pora cerrar les cavidades 160 y 162 y las porciofes
de canal de colada 165 y 167 entre las zapatas dg =~
extrusidn 166 y el rodillo de tensibn de cinta 181.
Unos pares de Pilamentos da consxidn 40 y 42 se in-
troducen en los surcos 174 y 176 qua cortan las ca-
vidades 160 y 162, antes de acoplar las cintas 152
y 154; La resina polimera sintética en estado Pllie-
do que se aplice a la zapate de extrusidn 166 es -
inyectads a través del conducto 168 sn el interigr .
de los canales de colada 164 y, a partir de ellos;:
fluye a través de las porciones de bebederos 1éé'd;
y 167 hacia las extremidades internas de las :os;ég)
tivas cavidades 160 y 162. La resina polimera siﬁﬁé
tica on estado fllido circula desde la axtremidaﬂwi:
interns de ceda-una de las cavidades 160 y 162, QQJJ
cesivaments a través de una de las Zonss de fnrmEaJE
cidn de tacén, de una de las zones de formscidn de -
pata, de la zona de Pormacién de la cabeza, de la
otra zona de formacidn de pata y finalmente llegs

a la otra zona de Pormacidn de tacdn, para produe
cir una circulacidn leminar de tods la dimensidn
longitudinal de las cavidades 160 y 162. La‘raaina
polimers fluye tambian alretador de las porciones
de los filamentos de consexifn 40 y 42 sn les cavi-
dades 160 y 162, para empotrar dichas porcionas de

filamento on la resina polimers. A continuacifin, =
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el pléstfcd fundido que he sido inyectado an las
cavidades 150 y 162 se endurece, por ejemplo efn=
Frifndolo.

| Utilizande unos canales gue sa extien
den 8 partir de las cavidades haste los bordes de
la cinta f52 y 154, se elimina lz necesidad de uti-
liZar cinfas 552 y 154 provistss de agujeros de co-

" lada a través de ellas; por tanto puede utilizarse

un apar&to més sencillo y se elimina la necesidad
de separar las rebabas de la parte externa de laa"i<
cintas para permitir la retirads de los bebedero§:~

sn los agujeros de colada de las cintas. La utili- -

' zacién de un par de cintas 152 y 154 separadés pa~

ra dejar al dascubierto los canales 164 que sa ex~’

_ tienden debajo de las cintas 152 y 154 hasta las =

hileres de cavidades 160 y 162 permite utilizer uhif
sola zapata de extrusin para realizar un par de~é§f“
rigs de elementos de cierrs de cremallera. B
Les resinas polfmeras sint&ticas tie=-
nen moléculas de cadens larga, las cusles, seglin se
érae, éstfn orientadas por ls circulacidn laminar
de la resins pléstica para dar lugar a una orienta-
cidn da las molé8culas de cadena largs a_ lo largo da
la dimensidn longitudinal de los cuerpos moldesdos.
Adem&s, la circulacidn laminar de la resina polime-
ra sintdtica puede producir una estratificacidn de

la estructura cristelina de la resins polimere al
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endurecerss. Dicha orientscidn o estratificscidn
suments la resistencis a la traccidon de las patas
32 y 34 (Figurs 2) en el sentido da la dimensién
longitudinel de los elementos de fijscidn, lo que .
reduce mucho le posibilidad de roturs de las patas
32 y 34 durante la operacidn que consiste an doblar
los tacones 36 y 38 el uno haclia el otro, durante
su utilizaciéne. L
Cuanda las cintas 152 y 154 sa sepmzuﬂ
ran de la rueds de csvidadas 150 después da paéarw;”
por el rodillo de tensado 181, las series de ele-

mentos 147 y 148 se separan, a su vez de las cavi., -

P

dadas 460 y 162 conjuntamente con las cintas 152 a,
y 154. Cualquier rebaba situads en ls parte exte-
rior de les cintas 152 y 154 sers extremsdemente

“
¢ -

fina y presentard uns resistencia sustancialments™--’

.

raducide y por tanto podrd sspararse fécilmente -
de las cintas 152 y 154 conjuntaments con.las se-u
ries ds elementos 147 y 148 por medic de ls rueds
de gulado 184. Después de separar las series de =~
elementos 147 y 14Brde la rueds 150, el mecanismo
de corts 186 cortas los bebaderos 188 conjuntamente
con cualquier rebaba, sgpardndolas de las seriass -
de elementos 147 y 148 y separando as{ las sefias
147 y 148. Las series 147 y 148 se tratan e conti-

nuscidn de maners convencional para former un cip=

rre de cremallera segiin se ilustrs an la Figura 1.
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En una modificecién que se represen-

ta en la Figura 8, una rueds de cavidedes modifica

da 250 y une zapatas de extrusidn 266 se utilizan

en lugar de la rusda ds cavidades y de 12 zapate -
de extrusidn del sparatc da las Figuras 4=6. En Lg
gar de un nervio formado en la rueda de cavidades,

se forma un nervio o una prolongacidn 290 en ls za

pata 266, dg modo que se extiends entrs las cintas

152 y 154 pers mantensrlas separadas. Los canales. .
164 formedos en la periferis de la rueda 250 tian§~
nen unas porciones descubliertas antrg las cintas

152 y 154 y que se extignden hasta las porcionaaju ;

~de canales de colada 165 y 167 debajo de los bore

des internos de las cintas 152 y 154. .
En una modificacidn que se ilustra: N
en las Figuras 9 y 10, se utilizan las cintas 35?*‘
y 354 en lugar de las cintas 152 y 154, estando 1iy
estas cintes provistas de bordes internos dotados s
de muescas escalonades 392 psra formar uncs orifi-‘
cios entra les cintas 352 y 354 con el objeta de
dGScubrir‘unaé porciones del canal 164. Utilizando
unas musscas Pormadas en sl borde intarna o en un
borde perfilado de una o smbas cintas 352 y 354, -
se elimina la necesidad de un nervic, ya sea en le’
rueda de cevidad, ys sea en les zspata de extrusi6n
para mantener las cintas separadas con el objeto -

de dejar al descubierto los cansles de colada, pars
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permitir ls introduceidn de le resina a partir ds
la zapats de extruaian.

En las fFiguras 11 y 12 se rapresenta
otra modificacidn en 1z cusl se utiliza una rusda
de cavidades modificada 450, una solas cinta-452,Ay
uns zapata de extrusidgn anchs 466 aen lugar de la
rueda de cavidadas 150, del par de cintas 152 y 154,
y de la zapata de extrusidn 166 de les Figuras 4«6,
La cints 452 as suficientemente ancha para cubriy -
amhas cavidades 160 y 162 Pormadas an ls ruada 45@,,
y 8l canal 164 entra las cevidadss 160 y 162. Un
par de multiplicidades da cansles de antrads 493:3’3
494 estén formados an las rusdaa 450, en los lad&g;:J
ragpectivos del psr de hileras de cevidades 160 y .

162, y tienen unas porciones de canal de colada - ::’

. 495 y 496, que comunican con los extremps externgs -*

de les respectivas cavidades 160 y 162. Los canai&?{
de entrads 493 y 494 se extienden hasta los bord;;'*f
externos respectivos de la cints 452 y estan descy
bigrtos en los lados opuestos de le cinte 452, Ls
zapata de inyeccidn 466 os raelativamente ancha o =
estd provista de porciones que se extienden por am
bos lados opuestos de la cinta 452, y tiene un per
de éonductos 468 y 469 que ﬁuadan constituir laa:-‘
deriveciones de un solo conducto, pars comunicer =
con los respectivaos canales de entrada 493 y 494,

durantg la rotacidn de la rueda 450. La zapata de
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1nyecc16n'466 tiene en los lados opuestos de la
cinta 452 unas prolongacionss que se acoplan firme
mente con-la.perifaria de la rueds 4503 en variane
te, podr{sn utilizarse otros dispositivos bajo la
forma darnervius formados en ls rueds 450, etc. pa
ra asegu:ér la comunicacifn deslizante con los ce-
nales 493 y 494. La resina polimesra sintética bajo
presidn contenide en los conductos 468 y 469 se in.
yecta a través de los canales ds entrads 493 y 494
en las extremidedes externas de las cavidades de
forma alargéda 160 v 162, dando lugar a uns gircu;
lacién laminar secusncial de la resina sintéticatg :
través de una de las zonas do Pormacidn de tacén;.f
de una de ias Zonas de Pormacidn de pats, de la 2g

na de Pormacidn de cabeza, de la otra zona de fore

‘macidn de pata, y de la otra zons da Formacidn de -

tacdn. E1 aire contenido on las cavidades 160 y 162
asi como cualquier exceso de resina pueden escapér-
se por los canales 164; 8sto tiende a impedir la «
formacidn de bolsas dé aire en las cavidades 160 y
162 asi como a reducir cuslquier tendencia & la for
macién de rebabs debajo de la cinta 452, Estas bol-
sas de aire y dichas rgbabas producen elementos de
Pijacidn defectuosos o requieren operacicngs suple-
mentarias;para suprimir las rebsbas. Los vastagos
de resinas endurecida que sa forman en los canales

493 y 494, conjuntamente con cualquier rebabas que
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se forme en.los lados opusstos de la cinta 452, pug
den cortarse facilmente por medio del mecanismo de
corte 186 (Figura 4).

Como quisra qguas pueden ;ntraduci:sa
numsrosas modificaciones, veriacionas y cembics de
detalle en los mados de realizacién descritos, sa
ontiende que tode la materia contenida en le des-
cripcifn que snteceds o gue se reprasenta en los '
dibujos adjuntos, dsbe ser interpratada como ilugr;ﬁ
tretiva y sin cardcter limitativo. L

Los materiales, forma, tamafio y diy%lr
posicidn de los elementos serdn susceptibles de qé :
riacidn, siempre que ello no suponga una alteraci&ﬁ’

Rt

an la esencialided del inventae.

Los tirminos en que sa ha redactado

o

do amplio, no limitstivo.
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REIVINDICACIONES

Sa reivindica como de propia y nueva
invencidn, a fsvor de TEXTRON, INC., con domicilio
en éb Wastminéter Street, Providence, Rodhe Island
(Estados Unidos), lo especificado en las siguientes
reivindicaciones:

1.~ Aparato para la fabricacidn de -
series de elementos de fijacidn pars cierres de crag
mallera caracterizado en que incluya:

. una rueda de soporte de cavidades -
que comprende una hilera de cavidades de Pormacidn
de alementos de fijacidn que se extiende alrededor
de lé‘periferia de la rueda de soporte de cavidaééa,

teniendo cada una de las cavidades -

de Pormacidn de elementos de Pijacidn una porcidn de

‘Fcrmacién de cabeza y un par de porciones de forva=

ci&n'da pata que se extienden s partir de los laduos
opuestos de la porcidn de Pormacidn de cabeza,

incluyendo dicha rueda de soportes -

_de caviaadee una multiplicided de canales gque se 8X

tienden cada uno a partir de una de las dos porcio-
nes de Pormacidn de patas de cada cavidad respecti-
va, hacia un lado de la hilers de cavidades;

una cinta destinada a acoplarse con
ia rugda de soporte de cavidades durante unas parte
de la rotacidn asngular da la rueda de soporte de cz

vidades para cerrar la rueda de soporte de cavida-
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des de tal manera qua cada uno da los canales.sa 8x
tiendan hasta un lado de la cints, y

un dispositivo para inyectar una rg
sina polimers sintétics en estado fliido en los ce-
nales situados en un lado de la cinta y en les cavi
dadas cerradas por la cinta,

2.~ Aparato para la fabricecién ds
series de elementos de fijacidn para cierres de crg

mallera segln la reivindicacién 1, caracterizado -

-

 porgues ) e

los canales sa extienden en la parif
feria mds alld del primer lado de la cinta, y alif';l
dispositivo de inyeccidn incluye una zapsta de 164;5
yeccidn en contacto deslizante con la periferia de
la rusda de soporte de cavidades en un lado ds la’
cinte para inyectar la resina polimera sintétice =. -

an los canales.

3.- Aparato pers la Pabricacién de = |
series de elementos de fijacidn para cierrss de crg

mallera seqin la reivindicacidn 2, caracterizado =

parque:
la rueda de soporte de cavidades tie-

ne un nervic snular en el lado de ls cinta en el =~

cual se extienden los cenales, y

la zepsta de inyeccidn esté acoplada
con el nervio y una parte de la cinta adyacente a

este primer lado de la cinta.
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4.~ Aparato para las fabricacidn de
series de elementos de fijescidn pera cierres de cre
mallera segln ls reivindicacién 1, carascterizado -
porques:

el primer borde de la cinta esté prp
visto de mussca, y

el dispositivo de inyeccién incluye
una zapata de inysccidn en contacto deslizante con
el primer borde da la cinta pars inyectar resina -
pdlimera sintétice a través de las muascas Pormadas
en los canales. .

Se- Aparato para la Pabricacién de.se .
ries de elementos de Pijacidn para clerres de créég‘
llera seglin las reivindicaciones 1 a 4, caracteriza
do porque incluye: :

una rueda de soporte de cavidades Qg--
paz de girar, que incluye en su periferis un par -
de hilecras sepsrades de cavidades de Formacidn de
elomentos da fijacidn;

teniendo diches cavidades cada una
una porci&n'da formacidn de cabeza Yy un'bar de por
cioﬁes de formacién de patas que se extienden a par
tir de los lados opuestos de la porcién de Pormacidn
de cabeza;

extendifndose dicha porcidn de Porma-

cidn de cabeza y dichas porciones de formacidn de

patas en una linea rects parslela al eje de la rue-
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da de soporte ds cavidades;

uns hilera de canales en la perife-
ria de la rueds de soporte de cavidades entre las
dos hileras de cavidades, cara;terizada'porqua ca
da uno de los canales comunica a través de las -
porciones de bebedero de los canales con las extre
midades respectives de las cavidades formadas en -
ceda una de las dos hileras de cavidades;

un par de cintas de recubrimiento en .
contacto con la periferia de la rueds de soporte -
de cavidades sobre una porcidn curva predeterminai
da entre unas primera y gegunda posiciones angulgf i
res de la rueda de soporte de cavidades para ceréébf
las cavidades de formacidn de elementos de fijaciﬁﬁ, :
y dejando las porciones de bebedert de los canalé§ ' ’
formados en la rueda de soporte de cavidades unaé;.d
porciones de los canales descubiertas entre las Bbai
cintas; B

dos pares de surcos anulares formados
en la periferis de la rueda de soporte de cavidades
que cortan en dngulos rectos las hileras respecti-
vas de cavidades para recibir y contener unos pares
respectivos de filamentos de conexidn destinados a
las series de filamentos;

un dispositivo de inyeccidn para in-

yectar una resina polimera sintdtics en los canales

entre las dos cintas;
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un dispositivo para sepaerar de ls -

cinte de recubrimiento el par de seriss de alamen

"tos da fijscidn y los bebederos sujetos en ellos;

un dispositivo para cortar los be-
bederos separéndolos de las dos series de slemane
tos de Pijacidn.

6.~ Aparato paras la fabricacidn de

series de elementos de fijacidn pars cierres de .

cremallera segin le reivindicecidn S5, caracterizz -

do porque:

lea rueds de soporte de cavidades - -

tiene un nervio anular entre las dos cintas pare

nantener las cintas separedes la una de la otra,

estando los canales cortados & través del nervio} .

Y

el dispositivo de inyeccidn 1nc1uy5f g

une pats de inycceifin en contacto deslizents con
el nervic y las porciones de las dos cintes adya-
centes al nervio.
7.=- aperato pera la febricacidn de

series de aleﬁantos da fijecidn pera cierres de -
cremallers segln la reivindicacidn 6, caractari;g
do porque:

_por lo menos uno de los bordes adyg
centes de las dos cintas est?d provisto de musscas

formadas en &8l encime de los canales, y

~
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el dispositivo da inyeccidn incluye
una zapata de inyeccidn en contacto deslizante con
los bordes adyacentes de las cintss pars inyectar
resina palimera sintéticas en los canalas a través
de las muescas.

‘ "B.- Aparato para ls fabricacidn de
serios de elementos de Pijacidn pera cierres de -
cremallera segln ls reivindicacién 6, carscterizs
do porque el dispositivo de inyeccidn incluye uns
zapats de inyeccidn en contacto deslizante con -
ungs porciones internas de las dos cinfﬁs, '

teniendo dicha Zépata da inyeccidn. -
un nervio que se extiends entre los bordes 1nfer-"
nos de las dos cintas para mantener las cintas qg |

paradas la una de ls otra. A
9o~ "APARATO PARA LA FABRICACION DE -

SERIES DE ELEMENTOS DE FIJACION PARAR CIERRES DE éﬁg
MALLERA®, o
Tal y como se deja daescrito en le me~
moris precedente, gue consta de veinticuatro hojes
foliadss y mecanugrafiadas’por uns sola de sus caras
y plencs da forms y tamafio ?Eglamantarios.
Medrid, 1 de Septiembre de 1977
P.Ae de TEXTRON, INC.
Victer GLl Vgga:
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