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Wyrób zapięć rozsuwanych polega, jak
dotąd, na tern, że poszczególne ogniwa za¬
pięcia wytłoczone w tłoczarce, zostają na¬
stępnie albo pojedynczo albo grupami
przymocowywane mechanicznie do krawę¬
dzi materjału, względnie innych przedmio¬
tów.

Taki sposób wyrobu, znany obecnie i
powszechnie stosowany, jest wszakże nie¬
dogodny i pochłania dużo czasu, głównie
z tego powodu, że sposób przymocowywa¬
nia ogniw zapięcia do krawędzi materjału
wymaga kosztownej pracy wyrobu po:
gólnych ogniw i oddzielnego ich pr:
cowywainia, co się przyczynia w z
mierze do podrożenia tych zapięć.

Niniejszy wynalazek dotyczy sp|

wyrobu zapięć rozsuwanych odróżniające¬
go się od znanych sposobów swą prostotą
i taniością, wykazując przytem tę zaletę,
że wyrób ogniw zapięcia odbywa się jed¬
nocześnie z przymocowywaniem tych ogniw
do materjału.

Istota wynalazku polega na tern, że o-
gniwa zapięcia- wyrabiane są albo poje¬
dynczo, względnie oddzielnie, albo też
sposobem ciągłym jedno po drugiem, wią¬
żąc je ze sobą przez natryskiwanie płyn¬
nego metalu albo sztucznych żywic, np. ba-

przytwierdzając tym sposobem o-
\o materjału. Poszczególne ogniwa

składają się albo tylko z natry-
n^go metalu, względnie tylko z ba-

albo też, w celu zwiększenia wy-
YA



nocześnie jest tym sposobem przymocowy¬
wane do łączonych krawędzi materjału.

Oprócz poszczególnych ogniw zapięcia
można oczywiście tym samym sposobem
wyrabiać części przynależne do rozsuwa¬
nych zapięć, np. suwak oraz ogniwa końco¬
we zapięcia, złożonego z poszczególnych
ogniw.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu zapięć rozsuwa¬
nych, znamienny tern, że ich ogniwa są wy¬
konywane pojedynczo względnie rzędami
jedno po drugiem i łączone przez natry¬
skiwanie albo płynnego metalu albo też
sztucznej żywicy, np. bakelitu, i są jedno¬
cześnie przymocowywane do materjału.

2. Sposób wyrobu zapięć rozsuwanych
według zastrz. 1, znamienny tern, że w ce¬
lu otrzymania większej wytrzymałości o-
gniw wykonanych z natryskiwanego meta¬
lu, lub ze sztucznej żywicy, np. z bakelitu,
stosuje się wkładki z innych tworzyw, np.
z drutu mosiężnego lub stalowego, służą¬
ce do wzmocnienia.

J o s e f Hora.

Zastępca: I. Myszczyński,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.

trzymałości, posiadają wkładkę z innego
tworzywa, np. w rodzaju wzmocnień z dru¬
tów nitfieii^jtmjnh Injn stalowych. Płynny me¬
tal,! <^d^^edni lo natryskiwania, jest
wtiwskiwany do odpowiednich form, a w
celi pgjayflndWfrnyi zapięcia do krawędzi
—iriJ^f^tfi8Bfyx"4 materjału wkłada się
te paski jednocześnie do formy. Zakłada¬
nie i wtryskiwanie może być uskutecznione
albo odręcznie albo samoczynnie w cią¬
głym przebiegu, jedno ogniwo po drugiem.
O ile materjał jest bardzo gruby, płynny
metal przy wtryskiwaniu przenika do po¬
szczególnych oczek tak mocno, że otrzymu¬
je się bardzo pewne umocowanie zapięcia.
O ile materjał jest rzadki, to metal przy
natryskiwaniu przecieka wprost przez ma¬
terjał, zapewniając tym sposobem bardzo
dobre umocowanie zarówno poszczególnych

^PR^ %K^*^e$^ck rz?du. Dalsza zale¬
ta spósootf liatrysBowego polega na tern, że
rozsuwane zapięcia, wykonane tym sposo¬
bem, posiadając dowolny kształt są bardzo
czyste, gładkie i pierwszorzędnej jakości.

Powyższe dotyczy również stosowania
sztucznej żywicy, jak np. bakelitu, z tą
jednak różnicą, że tu tworzywo jest dopro¬
wadzane do specjalnych form w stanie pla¬
stycznym lub sproszkowanym, poczem do¬
piero jest formowane po rozgrzaniu i rów-
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