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laminado o doblado, cuyos elementos estén doblados en forna

| tienden a ‘alejarse de la cinta soporte. Si, para evitar eﬂ-
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JDemoria Descriptiva
de la

Patente de Invencion

que por 20 aflos, para Espsiia y sus Posesiones, se solici-
ta a favor de los Sres. JULIUS y JOSEPH PUESCHNER, comer-
ciantes, de nacionalidad slemana y domiciliados en TYSS4A
N¢ 129 UEBER BODENBACH/SUDETENGAU (Alemania), por : ™ UN
PROCEDIMIENTO PARA L4 FABRICACION DE CIEKRES DE CEEMALLE-

5A DE ELEMENTOS EN FORMA DE U ™. - = = = = = — .- - -

Memoria descriptiva

Ya se conocen clerres de cremallers, fabricados por

de U y montados sobre el borde de la cinta soporte. Sin en
bargo, estos elementos de cierre estén frecuentemente mal

E .
sujetos a la cinta soporte porque sus brazos en forma de U

te inconveniente, se oprimen los brazos de los elementos

s

del cierre con fuerza especial sobre la cinta soporte, ocy

rre frecuentemente que ésta se corte. El peligro de que 1
ctnta soporte se salga de los brazos en formg de U del elg-
mento de clerre resulta menor quando; como también se sabq,
los extremos de los brazos en forma de U son doblados ha-

cia dentro y reforzados asi algo. Pero tampoco asf se ex-
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Il forma de 4 del elemento del cierre. La invencidn eoneiern#

’“‘aolidez sobre la cinta, por estar enganchedos en ella. El
’];prwcedimientovsegﬁn la invencidn ofrece la ventaja de gue
| 1a sujeeién de los elémentos de cierre puede efestuarse ep

ls operascién de laminado, y més precisamente en una opera

4 por remocidn de los puentes. A continuacién de esta cone-

b*"oién doblando los extremos de las léminas, sujetando la

| eluye el que‘la ¢inta seporte se salga de los brazos en

.brmgos de los elementos, éstos resultan sujetos con eape

cual se encuentra introdueido el borde della einta seporﬂe.

153978 -+~ o

un procedimiento pars la fabricadién,mhdianfe laminado o©
doblade, de oior}ua»de qramallara de  elementos -en forms de
U y tiene que eliminar ios ineonfenientes mencionados. La
inveneidn eonsiste en que la ointa soporte es ooéida por
los extremos doblados hacia dentro o de los brazos del elg- v
mento que la sujetan; fodeandé a su vez la ointa soporte

los extremos doblados de los brazos de los elementos ; asﬁ,

como la cints soporte es enrollads con los extiremoe:de 1;L-

eién continua, haciéndose pasar el material & través de af=
lindros de distinta posicién. Ya se conoce el procedimien-
to segin el cual se fabrican elementos de cierre, doblado
en forma de U y que tienen que ser meontados sbbre de la

einta~noporfe, estampando de una delgada tira plana de nmat
terial una fila de léminas, dispuestas sucesivamente y u-
nidas por estrechos puentes, que luego son dobladas a modp

de U formando elementos de clerre y separadas una de otra

cida operacidn se realiza el procedimiento segin la inven

einta soporte en los dobleces y valviéndola luego hsecisa
;uera, después de lo cual se guitan -los puentes gque unen
las lamines 'y ae'doblﬁn éstas en forma de U.Ya sé.conaeen
élementogzde cierre de cremellera gue se sujetan a la cinpa

soporte doblando sus extremos en forme de ranura en la

Sin embargo, aguf no se trata de elsmentos de cierre mon~

tados sobre la cinta soporte, sino que los elementos del
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.dueto intermedio, puede estar previsto por adelantado en
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glerre estéen dispuestos de un solo lado de la cinta sopol

te, sino que los elementos del cierre estén dispuestos de

un :solo lado de la cinta soporte, para ser cublertos por

ésta de un lado, o bien la cinta soporte estd subdivididal
en dos bordes que son dispuestos de ambos lados alrededorn
de los elementos de clerre e introducidos en le ranura de

los elementos gue llevan una ranura para cada cinta sopor

te. Pero estos elementos de cierre no pueden ser fabricadps

por simple doblado o laminado de un trozo plano en forma

de lémina, sino sdélo mediante punzonado y estampado. El

procedimiento segin la invencidn puede realizarse empleah-

do léminas aisladas, siendo de especial importancia cuandp

la fabricacidn del cierre se lleva a caba fabricando por

punzonado, de una tira plana de material, un producto in-

termedio en forme de peine y respectivemente de doble pei

ne, representando las pias del peine y respectivamente dqs

pdas alineadas del doblepeine las léminas.con las cuales

se hacen doblando en forma de U los elementos de cilerre.

Estas léminas tienen naturalmente que podeer en un bordi;-

laterasl un saliente de unidn. Este segdn la forma del p

la operacién de punzonado del mismo, o, en el caso de un
doble peine exactamente simétrico, puede hacerse en al ul

terior transcurso del procedimiento al descomponerse el j

ne en las distintas léminas. Cusndo los elementos del cig-

rre no son fabricados alsladamente por este conocido pro-
cedimiento, sino es una gran.cadena en la que éstén suje
tos por puenteé gue hay que eliminar luego, no es necesa-
rio fijar aisladamente sobre ia c;nta cada elemento del
cierre, sino que es més bien posible sujetar en una sola
operacidn y de una sola vez todas las léminas de una cadg
sobre la cinta de la manera segin la invencida,

Bl procedimiento segin la invencidn estd explicado

I

i~

Jet:)

a modo de eiemvlo & continvaclidn con refereneia al dibu?ﬁ
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~léminas 1 son de forms exactamente igual y estén separada.
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¥y més precisamente muestran .
Las Figs. 1 a 5, distintos grados de la fabricacién
del cierre de cremallera medlante empleo del procedimientd
segin la invencidn ;
La Fig. 6 el elemehto de cierre acabado, sujeto & 14
cinta soporte ;
La Fig. 7 otra forma de realizacidn del elemento de
cierre ;ﬁ
Las Figs. 8, 9 y 10, distintos grados de fabricacidd
de otra realizacién del procedimiento segin la invencién.
&1 emplerse el procedimiento segin la invencién se
parte de una tira plane de metal de espesor minimo, como
1z representada en la Fig. 1, que es punzonadas en un gran
nimero de léminas unidas mediante estrechos puentes. El
punzonado es convenientemente llevado a cabo de la manera
representada en la Fig. 2. En esta se indican con 1 las

léminas que estén unidas mediante estrechos puentes 2. lLa

por intervalos algo superiores & la anchura de una léamina
Las léminas 1 poseen, ademis, un saliente 2 que sobresalé
en el centro de uno de los lados. La cadena de lémina se=-
gin la Fig. 2 puede ser galvanizada o barnizeda en maners
conoclda después de un conveniente tratamiento previeo.En
la galvanizacién, los estrechos puentes que unen las la-
minas 1 representan, como es también en otros casos co-

rriente, la unidén conductora entre las diferentes léminas),
de modo que se consigue una segure galvanizacidn aun cuank-
do la tire de laminas es de aluminio.

Una vez sometida la cadena de liminas de la Fige. 2

a galvanizado, barnizado o similares, los extremos libre
de las léminas son doblados verticalmente hacia arribs,
como se representa en la Fig. 3. En los édngulos as{ for-

mados de ambos lados se introduce el borde de cada. cinta
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¢, después de lo ocual los extremos doblados hacia arriba
115 de las léminas son doblados y prensados sobre el borde de
cinta dispuesto entre ellos, de forma que la cadena de 1af
minas queda fijamente sujeta a la cinta. Durante esta ope-
racién‘las cintas 4 estan dispuestas a mbdo de techo unsa
con respecto a otra, como resulta de la Flg. 4. Los extre-
120 mos doblados de las plas pueden luego ser sujetados otra
vez por laminado. EL extremo libre de las cintae 4 es do-
blado y& por encima de la ranura hacie fuera, de modo gque
ambas cintas vienen & encontrarse en un plano comin y parg-
lelas & las tiras de las ldminas. Las cintas en cuestién
125 son mantenidas en esta posicién mediante planchado. De es-
te modo resulta la construccién de la Fig., 5. Las léminas)
estén éhora sujetas de manera perfectamente sbélida sobre
las cintas 4, de modo que pueden ya quitarse los estrecho§
puentes 2 que unfan hasta aqui{ las ldminas. Fllo puede ha-
130 cerse mediante punzonado. La construccidén de la Fig. 5 es
dobladae ya en forme de U alrededor de la li{nea mediana lo*-
gitudinal, superponiéndose ambas cintas 4. Dg este modo el
cierre de cremallera estéd acabado faltéandole solo ser mony
tado, siendo la forma de su seccidén la que puede verse en

135 la Fig. 6. Ambas cintas superpuestas 4 pueden en algunos
P4
casos ser filjamente sujetadas una a otre mediante costura

No es absolutamente necesario que la cadena de lémit
na de la Fig., 2 sea sujetadé a dos elntas 4, A veces bas-
ta sujetar la caderia de léminas sélo por uno de los bor-
des longitudinales al borde de una cinta formando una re-
nura que coje dicha cinta. En este caso el borde opuesto
de la cadene de léminas quedarfa plano, es decir que no

ser{a doblado. En el cierre de cremallera acabado de estg

construccidn, de la cual estéd representada una seccidn en
145 en la Fig. 7, puede emplearse este borde plano de las lé-

minas como gufe para una corredera 10 que se deslice de
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3-{ 8ino en el centro de las plas libres del la tira a modo
i | de peine. Esta cadens de léminas es doblada luego, exacta

‘mente gomo en el anterior procedimiento de la Fig. 3, en

Q.

; €§ < %927 ~ ) 1639738
un lado de

1”eiérre de cremasllera. Esto también estd repre

T

sentado en la Fig. 7. A veces puede ser recomendable dob
tembién los extremos de léminas que sirven para gufa de iIT
corredera, para que ésta no se mueva sobre el borde vivo.
En el procedimiento descrito se dejan los estrechos
puentes queé unen las léminas eﬁ su parte central. Para la
unidn de dos lédminas ¢contiguas estén aqui previstos?g: taJ
les estrechos puentes que se encuentran a la derecha y a
la izquierda del saliente 3 de las léminas. Naturalmente,
podr{an dejarse también més de dos puentes de unidn, bastar
do también un buente Unico de unidn que se extenderfa cond
venientemente, en este caso, en el centro longitudinal de
la cadena de léminas, En este césb los salientes de acoﬁl&—

miento 3 se forman sdlo como es sablido, al quitarse los

puentes. Cuando se galvaniza o barniza la cadena de lamin
sntes de guitar los puentes, resultan en los elementos de
cierre de cremallera, por ls remocidn de los puentes, uno
puntos que no estédn galvanizados o barnizados, Aun éﬁando
estos puntos no son precisamente grandes, sin embargo pue-
den perjudicar el aspecto del cierre de cremallera. Esto

puede evitarse sin embargo estampando la tira de material
de la Fig. l'de forma que las léminas estén unidas por un
extremo de un solo lado, como se representa en la& Fig. 8.

En este caso los salientes de acoplamiento 3 no estén pret

vistos en el centro longitudinal de la cadena de laminas,

éngulos rectos en sus bordes laterales, pero esta vez for

me que el doblado del borde lateral, en el cual se encuen
tran los puentes que unen las laéminas, es superior en al-
tura de ls anchura de dichos puentes a la parte doblade

del lado opuesto (véase Fig., 9). Luego se fija primero u-

na sola cinta, como se muestra en la Fig. 4, del lado de
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la csdena de léminas en el cual éstas no estén unidas una

& otra (véase Fig. 10). Una vez que esta cinta ha sido su}
jetada mediante doblado de los extremos de léminas a le

cadena de laminas y doblada hacia fuera por encima de la

renura y planchada, se'aborta el borde opuesto doblado:ha

¢la arribe de la anchura del puente, lo cual puede hacerse

corténdolo simplemente con una tijera. Los extremos de la

' léminas vienen a encontrarse as{,aqui tembién, completa-

mente libres, de modo que este lado puede ya fljarsge la s

guhda cinta exactamente de la maners qnteriormen%e deserl
ta, Una vez que de este modo se han fljado dos cintas &
las léminas,'el entero producto intermedio es doblsdo en
forma de U, de modo que resulta el cierre de cfemallera
representado en seccién en la gié. 6. Al doblarse, para
fijar la seguﬁda cinta, los puntos de corte wienen a en-
contrarse en el interior del cierre de cremallera a modo

de estfibo, de modo que no son ya visibles.
Los clerres de cremallera de elementos a modo de est
tribo son en si{ ligeros y, por contener menos materlal que
los cilerres de cremallera de elementos en forma de placa,
también méds baratos qué éstos, Tambilén el procedimieﬁtex
de fabricacién es més sencillo, ya que el punzonado pued
realizafse con instrumentos muy sencillos y que ademés nd
estdn sujetos a gran desgaste. A4 pesar de estas ventajas,
losloierres de cremallera de elementos en forma de estri-
bo no puedieron aflrmarse porque, como se ha dicho en prp-
cipo, sus elementos no estaban fijamente sujetos a las
c¢intas, Este inconvenienté tiene que ser eliminado por
el procedimiento descrito de sujecién a las cintas de

los elementos de cierre,

NOT A4
Se reivindican como de la propia y nueva invencidn :

1l). La prppiedad y explotacidn exclusivas de un procedi-
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miento para lsa fabricacién por laminado o doblado de cie=-
rres de cremallera provistos de elementos;de plancha do-
gis blados en forme de U, cuyos brazos estén doblados hacla
dentro en sus extremos, caracterizado por ser sujetada la
cintg soporte (4) por los extremos doblados hacia dentro
de los brazos (1,3) de los elementos y sujetada en ellas,
y Dor rodear & su vez la einta soporte los extremos dob1a+
220 dos de los brazos de los elementos.

2). Un procedimiento segin la reivindicacidn 1) segin el
cual se punzonan, de una tira delgada y plana de material
léminas dispuestas sucesivémente y unidas por estrechos pym-
tes, y laminar o doblar los mismos en forma de elementoa
225 de cilerre, caracterizado por doblarse los extremos de las
léminas(l), sujetarse’ la cinte soporte 4 en los dobieces
y doblarse luego la misma hacla fuera, después de lo cual
se qultan los puentes(8) que unen las ldminas (1) y se do-
blan éstas en forma de U, ‘
230 3). Un procedimiento segin las anteriores reivindicaclone$,
caracterizado por constituir esencialmente :

"UN_PROCEDIMIENTO PARA Ld FABRICACION DE CIERKES DE

CHEMALLERA DE ELEMENTQOS EN FOEMA DE U"y - = = = = = = = =

Consta la presente Memoria descriptiva de ocho hojas
numeradas y mecanografiadas en una sola cara, a las que

se adjunta un plsno para su mejor comprensién.

Madrid, 4 de Agosto de 194l.

RULUALES DF LA Toand
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