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dor montado en lo s ensartadores, y en la  cual lo s eslabones 

5 de l a  trabazón se fabrican de materiales no metálicos, la
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invención concierne en particular la  manufactura de un pro­

ducto intermedio para uso en la  fabricación de cremalleras 

no metálicas, consistiendo dicho producto intermedio en una 

pluralidad de eslabones de sujeción, acabados to tal o par­

cialmente y de trabazón completa*

El objeto de la  presente invención es proporcio­

nar un procedimiento perfeccionado para la  manufactura de 

cierres—cremallera no metálicos que permite una producción 

a gran velocidad sin sacrificar la  exactitud en la  forma­

ción de los eslabones de sujeción*

En acordarteia can l a  presente invención provéanos 

un método fab ril de un producto intermedio para empleo en 

l a  fabricación de cierres—relámpago no metálicos, compren­

diendo la  fase de someter un material no metálico en su es­

tado plástico a presión entre superficies surcadas o confi­

guradas de otro modo para engendrar una franja que lleve es­

tampadas la s huellas de una pluralidad de piezas de cierre 

acabadas del todo o en parte y conectadas integralmente la s  

unas a la s  otras. Asi la  materia p lástica  puede someterse a 

presión entre superficies de realce pudiendo una de e llas o 

ambas tenefc la  forma de rodillo. Después de la  formación de 

la  t i r a  que comprende la  pluralidad de piezas de cierre (que 

a continuación llamaremos t ira  realzada) la s piezas se sepa­

ran unas de otras y se fijan  en la  c in t illa  de montaje de
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cualquier manera conveniente. Si fuera necesario, se podrá 

someter la  t ira  realzada a una operación cortante, por 

ejemplo mediante inserción entre troqueles cortantes, a l 

objeto de eliminar el material candente o "destello1*, pu- 

diendo realizarse ta l operación cortante antes o simultá­

neamente con la  separación de las piezas individuales de 

entre ellas*

Si l a  t ira  realzada se separa en sus piezas indi­

viduales antes del montaje en l a  c in tilla , es cenveniente 

tomar precauciones para intervenir l a  orientación de la s  

piezas a l ser cortadas y manipuladas.

Preferentemente se aplica l a  invención a l a  pro­

ducción de eslabones fijadores de la  forma bien conocida en 

que la s  piezas son del tipo de cremallera, teniendo ima pro­

yección en una cara y un entalle correspondiente en la  cara 

opuesta, proveyéndose mandíbulas o ramales para la  fijación  

de la s  piezas en la  c in t illa  del montaje.

De acuerdo con una forma preferida de la  invención, 

se calienta una materia termo-plástica no metálica, pulveru­

lenta o granular, hasta que tenga una temperatura convenien­

te y se la  extras bajo presión, a través de un boquerel, en 

forma de una t ira  se sección transversal rectangular. Mien­

tras se encuentra en estado plástico, calentada, se pasa la  

t ir a  entre rodillos realzantes cada uno provisto con se­

r ie  de proyecciones uniformemente espaciadas, con cavidades 

entre la s  mismas para formar en l a  t ira  proyecciones y enta<-
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llws correspondientes a una pluralidad de piezas de cierre 

integralmente conectadas entre s i  y dispuestas ya en rela­

ción de costado, ya en trabazón terminal. Después de su en­

friamiento, s e pasa l a  t ira  realzada entre rodillos de realce 

suplementario con superficies cortantes mediante la s  cuales 

la s  piezas quedan cortadas exactamente a la  forma fin a l, 

después de lo cual se separan la s  piezas o mienbros de la  

t ira  y se fijan  en la  canta.

Podrá recurrirse a cualquier materia no metálica

adecuada, pudiendo seleccionarse entre la  amplia serie de

plásticos sugeridos en nuestra patente española anterior JP
*

128192. Es además preferible f i ja r  la s  piezas de cierre en 

la  cinta por e l método revelado en nuestra patente española 

N2 152282. Es. sin emJ>argo, posible montar lo s eslabones de 

otías maneras, por ejemplo cosiéndolos*en l a  c in t illa . Asi­

mismo es conveniente reunir la s  piezas de cierre en la  cinta, 

antes de f i ja r la s  en la  misma, por medio del aparato reseña­

do en nuestra patente británica N2 444405.

Uno de lo s métodos para realizar nuestra invención 

se ilu stra  en los dibujos adjuntos en lo s cuales :

La figura 1 es un diagrama del aparato para l a  ma­

nufactura del producto intermedio en acordancia con nuestra 

invención.

$a figura 2 es una perspectiva, en diagrama general 

de una parte de lo s rodillos de realce y de un trecho de isira 

realzada sa lí endo de los mismos.
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Las figuras 2a y 2b son v ista s fragmentarias en 

perspectiva, a escala aumentada, de porciones de lo s rodi­

l lo s  ilustrados más completamente en l a  figura 2.

La figura 3 ilu stra  un método para construir los 

rodillos realzadores.

La figura 4 muestra en perspectiva un costado de 

la  t ir a  realzada de materia p lástica.

La figura 5 representa e l lado inverso del ilu s­

trado en la  figura 4 correspondiente a la  t ira  realzada, fa­

bricada de materia p lástica .

La figura 6 ilu stra  en perspectiva un costado del 

producto intermedio terminado.

La figura 7 muestra e l reverso del lado ilustrado 

en l a  figura 6 del producto intermedio terminado.

Con referencia a la  figura 1 de lo s dibujos, el 

N2 1 indica una tolva cargada con materia termo-plástica no 

metálica, granulada o pulverulenta, ta l  un compuesto de ace­

tato celulósico. Esta materia se suministra a un cilindro 2 

adelgazado en un extremo para formar una tobera 5 y llevan­

do un propulsor helicoidal 3 que al g irar conduce la  materia 

pulverulenta hacia el extremo adelgazado del cilindro. Este 

cilindro está rodeado en parte de su longitud por un serpen­

tín  tubular por e l cual circula un líquido caliente o vapor 

para calentar e l cilindro y su contenido a una temperatura 

conveniente. La materia tezmo£lástica queda de esta manera 

convertida a estado plástico, siendo extraída de la  tobera
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5 en forma de una franja de material de sección, transversal 

rectangular y condición p lástica. El caño de salida del c i­

lindro está rodeado por un serpentín tubular separado 6 

por el cual puede pasar un chorro de líquido o vapor para 

intervenir estrechamente la  temperatura de la  materia plás­

tic a  que sale de la  tobera 5* La tira  de materia p lástica  

se suministra a un juego de rodillos realzadores 7, 8, que 

en substancia forman completamente una serie de piezas su— 

jetantes unidas contiguamente de la  manera descrita a con­

tinuación. La fran ja de miembros conectados que salen de 

los rodillos realzantes pasa después de refrigeración a 

un juego de rodillos de desbaste 9 que eliminan el "destello" 

formado en lo s cantos de la  tirgdurante el proceso de real­

ce. La serie de piezas su jetantes conectadas, a sí obtenidas, 

se introducen entonces a una máquina ensambladora de cie­

rres de la  índole descrita en la  Patente británica ES 444405 

donde la s  piezas terminales se desprenden de la  t ir a  y se f i ­

jan en la  cinta del montaje. Los rodillos realzadores 7 y 8 

ilustrados en la  figura 2 muestran una construcción que re­

alza una t ira  de material de manera que se forma una serie 

de h ileras de piezas de cierre, aunque en aras de la  simpli­

cidad no se muestra más que una doble hilera. Los miembros 

adyacentes de cada hilera se ponen en relación continua y la s 

dos hileras se conectan de modo que la s  cabezas de la s  piezas 

opuestas se enfrentan. Queda sin embargo bien entendido que 

lo s rodillos pueden construirse para formar una sola hilera
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de miembros, s i  se desea*

la  construcción de los rodillos se muestra con 

más detalle en las figuras 2a y 2b que ilustran en escala 

ampliada pequeñas porciones de lo s rodillos 7 y 8 respecti­

vamente. l a  figura 4 ilu stra  aquel lado de la  t ir a  de mate­

r ia l  p lástico que ha quedado realzado por el rodillo 7, en 

tanto que l a  figura 5 representa el reverso de la  tira , t a l  

como lo realzó el rodillo 8.

En la  figura 2a que representa una pequeña porción 

del rodillo 7 y en la  figura 4» la s  proyecciones 11 forman 

la s  muescas 16 en la  t ira  del material plástico, mientras que 

la s  proyecciones 12 forman las cavidades 17. Se comprenderá 

que cada serie de proyecciones se extiende sin solución de 

continuidad circunferencialmente alrededor del rodillo , de 

modo que puede obtenerse una t ira  de material p lástico de lon­

gitud indefinida, llevando una serie ininterrumpida de la s  

muescas 16 y de cavidades 17 antes mencionadas. Además, pues­

to que para e l propósito de la  ilustración; se ha mostrado u- 

na doble h ilera de miembros articulados, se capacitará que 

la  segunda serie de muescas y cavidades, ilustradas en la  figu­

ra 4, e idénticas a la s  ya descritas, es formada por dos otras 

series de proyecciones en el rodillo 7, estando l a  segunda se­

rie  de cavidades adyacente a la  primera y formándose cada jue­

go de muescas a lo largo de un canto de la  t ir a  de materia 

p lástica .

Refiriéndonos ahora a la  figura 2b que representa
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xma pequeña porción del rodillo 8, y a l a  figura 5, las 

proyecciones 15 forman las muescas 18, que se constituyen 

en alineación vertical y se espacian can igualdad de la s 

muescas 16 en la  figura 4. la s  protuberancias redondeadas 

20 (Fig.5) que corresponden a la s  proyecciones de trabazón 

de la s  piezas de cierre, se forman en los espacios 14a en­

tre la s  proyecciones triangulares 14 (fig .2b), constituyen­

do pués dichas proyecciones triangulares los espacios 19 en 

l a  figura 5* la s  porciones de gollete 21 que se extienden 

entre la s  muescas 18 y la s protuberancias 20, se forman me­

diante lomos 15 que se extienden circunferencialmente a tra­

vés de la  parte inferior de los espacios 14a, t a l  como se 

muestra. Según ilustrado en la  figura 5 la s  dos h ileras com­

pletas de piezas su jetantes conectadas se separan de otra 

por un canal longitudinal 22 que se extiende entre la s  pro­

tuberancias 20 dispuestas en oposición, estando formado el 

expresado canal mediante un lomo 25 (fig .2b), que se extien­

de circunferencialmente alrededor del rodillo.

los rodillos realzantes se construyen preferiblemen- 

té de una serie de segmentos 25 (Fig. 5) dispuestos circunfe­

rencialmente como se hace ver, fabricándose cada juego de 

segmentos con uno o más series de proyecciones que se extien­

den sin solución de continuidad alrededor de toda la  perife­

ria . lo s  varios juegos se remen en broches de emplazamiento 

26 en relación correcta unos con otros y se agarran entre 

platos termi nales adecuados (no mostrados en los dibujos) pa-
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ra  formar mi rodillo completo. De esta suerte cualquier 

daño a una parte pequeña del rodillo podrá repararse rá­

pidamente con economía substituyendo el o lo s segmentos 

averiados. Adaaás, puesto que cada rodillo se construye 

con una pluralidad de segmentos idénticos» dichos segmentos 

podrán formarse convenientemente por un procedimiento acu­
ñado de fundición.

tira  plástica» realzada según arriba descrito» 

podrá entonces enfriarse s i  se quiere, y se la  introduce en­

tre lo s  rod illos de desbaste 9 que tienen imn. serie de cu­

ch illas proyectantes de forma adecuada que eliminan el «des­

te llo * a lo largo de cada lado de la  t ira , quitando también 

e l tejido delgado que separa la s  muescas 16 de la s  otras 18, 

conviniendo de esta manera la s  dos series de muescas, una 

en el lado superior y otra en la  in ferior de la  t ira , en una 

sola serie de cierres que se extienden completamente por la  

t ira , io s rodillos desbastantes están provistos también con 

cuchil l as proyectadas que parten l a  materia p lástica  a lo 

lazgo del canal  22, d e modo que dos h ileras separadas de pie­

zas sujetantes unidas en relación contigua salen de lo s rodi­

l lo s  desbastadores.

La t ir a  termi nada se trata luego en aparatos según 

descripción en la  patente británica W 444405 para ensamblar 

la s  piezas individuales en la  cinta de montaje y lo s miembros 

unidos se manipulan subsiguientemente conforme al procedi­

miento de la  patente Española Hfi 132282.



10 - j 4 68 69

215

220

225

250

235

m

El prpcedimiento fab ril puede extenderse a l  tra­

tamiento simultáneo de varias tira s  pre-forinadas, o de ima 

t ir a  ancha a partir de la  cual pueden producirse una plura­

lidad de tira s  formadas* Con algunas materias, v .gr. con mar­

te ria le s endurecedores semicuradas a l termol, puede ser ne­

cesario proveer el caldeo de la s  superficies realzantes a 

una temperatura conveniente. Con ciertos tipos de superfi­

cies de realce, particularmente cuando estos toman l a  forma 

de cuños planos, puede ser conveniente tomar disposiciones 

para que la s  tira s  se mantengan bajo presión durante cosa 

de pocos segundos, la s  tiras podrán ya sea caldearse, ya re­

frigerarse según la  naturaleza del material p lástico emplea­

do. I»a tobera o el caño del aparato de extracción podrá s i  

se desea situarse muy cercano a los rodillos de modo que un 

chorro de material plástico se introduce en lo s rodillos que 

se refrigeran s i  es necesario. En este caso particular, se 

deberá tener cuidado para comprobar l a  velocidad de lo s rodi­

llo s  de realce para que se ajuste a la  velocidad a la  cual 

l a  materia p lástica  es extraida de la  tira .

En lugar de formar una t ira  de material plástico 

por medio de un procedimiento de extracción, t a l  franja po­

drá cortarse de una hoja o análogo. En este caso se calentará 

la  t ir a  antes de su introducción en lo s rodillos, p.e. pasán­

dola a través de un liquido caliente o colocándola en una 

estufa calentada, pqra poner el material en estado plástico 

o completamente plegable.
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La invención no se lim ita a la s  realizaciones antesdes- 

c rita s , por ejemplo, la s superficies realzadoras podrán formarse 

240 en dos rodillos, uno de lo s cuales esté adaptado para girar a l­

rededor de la  periferia  del otro por el e stilo  de un engranaje 

epicíclico. También la s superficies realzantes podrán tener la  

forma de mordazas planas que por presión se junten o separen.

E E I V I O I C  AO I O N E S
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i s . -  Procedimiento para la  manufactura de un pro­

ducto intermedio para uno en la  fabricación de cierres de 

cremallera no metálicos, caracterizado porque se sujeta una 

ma/teria no metálica en estado plástico a la  presión entre su­

perficies surcadas o configuradas, de modo que originen una 

t ir a  de piezas de cierre terminadas del todo o en parte y co­

nectadas integralmente unas a otras.

2§.- Procedimiento segón la  reivindicación 1, ca­

racterizado porque el material no metálico es sujeto a defor­

mación p lástica  entre superficies realzantes reciprocas.

3&#-  Procedimiento según la  reivindicación'!, ca­

racterizado porque la  materia p lástica  se pasa entre un par de 

rodillos realzadores,

4S*-  Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 5» caracterizado porque e l materia! no metáli­

co después de Iiaber sido sometido a deformación p lástica  es su­

jetado a una o varias operaciones cortantes para quitar e l ex­

ceso de material o "destello”.
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5B.— Procedimiento según la  reivindicación 4, ca­

racterizado porque la  operación cortante es realizada pasan­

do la  t ira  de piezas de cierre, parcialmente formadas, a tra­

vés de rodillos teniendo una pluralidad de cuchillas cortan­

tes o cufíos adecuadamente modelados.

6b. — Procedimiento según cualquiera de la s  reivin­

dicaciones 1, 5» 4» o 5» caracterizado porque se calienta 

mn material termo-plástico pulverulento o granular a tempe­

ratura conveniente y se le  extrae bajo presión a  través de 

un tubo o tobera en forma de tira  o chorro, pasándose dicha 

t ir a  o chorro entre rodillos realzadores mientras se halla 

en condiciones p lásticas.

7B«- Procedimiento según cualquiera de la s reivin­

dicaciones 1 a 5* caracterizado porque una tira  de material 

te nao-plástic o no metálico se corta de una ho;ja o similar y 

después de calentarlo a temperatura conveniente para llevar­

lo  a estado plástico  o plegable,se la  pasa entre superficies 
realzadoras.

8 s .-  Un producto plástico intermedio adecuado pa­

ra ser usado en l a  manufactura de cierres—relámpago no metá­

lic o s , caracterizado porque dicho producto intermedio se pro­

duce por el procedimiento reivindicado en cualesquiera de 

la s  reivindicaciones precedentes.

9S.- Procedimiento para la  manufactura de cierres- 

cremallera, caracterizado porque se fabrica un producto in­

termedio según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, di-
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vxdiendo las piezas individuales unas de otras y fijándolas 

subsiguientemente en una c in tilla  de montaje en relación es­

paciada convenientemente.

IOS.- Cierres-relámpago no metálicos producidos 
según e l método de la  reivindicación 9.

Aparato para la  manufactura de un producto 

intermedio a propósito para ser usado en la  fabricación d4 

cierres-cremallera, caracterizado porque dicho aparato com­

prende superficies realzadoras configuradas para originar 

una t ira  de piezas de cierre terminadas del todo o en par­

te, conectadas integralmente, comprendiendo asímiano medios 

para juntar dichas superficies realzadoras bajo presión y 

elementos para suministrar, a una posición entre la s  super­

f ic ie s  realzantes, un material no metálico en estado p lá sti­
co.

12».- Aparato según reivindicación 11, caracteri­

zado porque incluye medios para calentar e l material p lá sti­

co inmediatamente antes de su introducción entre la s  superfi­
cies realzantes.

13®*- Aparato según reivindicaciones 11 o 12, ca­

racterizado porque la s  superficies realzantes tienen l a  for­

ma de mordazas planas adaptadas a un movimiento reciprocato- 

rio en ambos sentidos la s  unas respecto a la s  otras.

14®.- Aparato según la s  reivindicaciones 11 o 12, 

caracterizado porque una o ambas de la s  superficies realzan­

tes tienen la  forma de rodillo re alzador.
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15®.- Aparato según cualquiera de la s  reivindica­

ciones 11 a 14» caracterizado porque las superficies de real­

ce están configuradas para engendrar una pluralidad de tira s  

de eslabones de cierre terminados del todo o en parte y co­

nectados integralmente entre e llo s, conectándose la  plurali­

dad de t ira s  entre e llas en forma contigua.

16§.- Aparato según cualquiera de la s  reivindica­

ciones 11 a 15, caracterizado porque comporta medios para 

cortar el “destello" o exceso de material de la  t ira  realzada.

17&.~ Aparato según la  reivindicación 168, caracte­

rizada porque los elementos cortantes comprenden rodillos 

provistos, alrededor de la  circunferencia, con una p lurali­

dad de cuchillas o cuños cortantes.

188.— Aparato según la  reivindicación 14, carao te- 

rizado porque la s  superficies realzantes están construidas 

a base de una serie de segmentos dispuestos circunferencial— 

mente alrededor de los rodillos, constituyendo cada juego de 

segmentos en un plan radial una secuencia ininterrumpida de 

surcos y proyecciones adaptados continuamente para general 

una t ir a  de eslabones de cierre acabados o semi—acabados, co­

nectados integralmente entre e llo s.

19?.-  Aparato según la  reivindicación 18, caracte­

rizado porque una pluralidad de juegos de segmentos se reú­

nen en planos separados y se sujetan entre platos terminales.

208.— Aparato para la  manufactura de un producto 

intermedio con destino a la  producción de cierres-relámpago
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no metálicos, substancialmente ta l  como se le ha descrito con 

referencia a los dibujos adjuntos*

218.- Procedimiento para la  manufactura de un pro­

ducto intermedio de uso en la  fabricación de cierres—crema­

lle ra  no metálicos, esencialmente según descripción que an­
tecede.

228.- "3ETRFECCIONAMIEHTOS EN LOS GIEHRES-EELAMPAGO 

DE OREMAILERA1*, conforme a la  presente Memoria y a la s re i­

vindicaciones anteriores. c l a r k í í  ívíOCST y O 9
AG JAG1 1 GGNGRAL 

de PATRIES y 1ÍABCAS
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