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M E M Ó R I A  D E S C R I P T I V A
que ee acompasa a la  so lio itu d  da ana paten te de inYenolon por veinte 
aRoe en EepaSa, a favor de l Dr# Martin W intsrhalter^ residente en 

t . Morcóte bei PUgano (Suiza)s i  : . p o r  '
!" PROCEDIMIENTO PARA PA FABRICACION PE CIERRES DE OREMAPEERA "

:s s:- ss . e s¡ s: = .s = s

E l objeto del invento ee on procedimiento para la  fabricación ¡ 
de c ie rre s  de crem allera, cuyos eslabones de c ie rre  ee prodacMt en 
un molde mediante fundición de inyección o de compresión inmediata­
mente con asiento  f i jo  sobre la s  c in tas portadoras, 

g ge conocido prever^ en lo s extremos de la s  dos f i la s  de esla*
¡bones del c ie rre  de un c ie rre  de crem allera sobre la s  c in tas  porta*

30

doras, eslabones term inales especiales que lim itan  e l movimiento de 
la  corredera en los extremos d e l a s f i l a s  de eslabones y en ano de 
lo s  extremos del c ie rre  de crem allera unen la s  dos c in tas  portaderas^ 
permanente o separablemente. En la  fabricación de c ie rre s  de cr^



*

¡ m allera con eslabonss de ^ e r r e  fahdidos sobre IOS ointas portado^ 
ras¿' hasta  ahora, en ana primera fase de traba jo , lo s eslabones do 
c ie rre  se inyectaban o prehsátidn sobré la s  c in tas  portadoras y poe- 

* teriorm ente, desposa de haberse introdnoido la s  dos o in tas portado^
 ̂ 6 ras en la  corredera del c ie rre  de cremallera^ en ana fase espacial

de trabajo  tenián qae ser montados, respectivamente apretados los es^ 
labonee term inales sobre l a s c in ta s  portadoras*

Segán e l in ten to  p resen te , lo s eslabones term inales de la s  f i la s  
de eslabones de c ie rre  qae lim itan  e l movimiento de la  oorredera del 

10 c ie r re  de crem allera se aplican sobre la s  c in tas  portadoras en la  
¡ misma fase de trabajo  qae los eslabones de cierre*

Preferentemente en dos c in tas  portadoras correspondientes de an 
c ie rre  de crem allera, en ana de la s  c in tas portadoras en en extremo 

! se ap lica  an eslabón term inal qae s irve  para  la  anión permanente de 
16 laa dos ointas portadoras y en la  o tra  c in ta  portadora se ap lica  en 

ano de lo s  extremos an eslabón term inal qae s irve  para la  lim itación
de l a  ca rre ra  de la  corredera en e l extremo ab ierto  de l c ie rre  de 
crem allera, Loe eslabones de c ie rre  y lo s dos eslabones terminales 
paeden montarse sobre la s  dos o in tas portadoras en la  misma fase de 

80 trab a jo , en an molde comán¿ en lo qae preferentemente loe doe eala*J 
bonea terminalea en e l mismo lado del molde, en logares opaestos de 
la s  o in tas portadoras son aplicados sobre estas  a ltim as. En este  cáS 
so es posible en ana primera fase de trabajo  proveer ana determinada 
longitad  de c in tas portadoras de ana f i l a  de eslabones de c ie rre  y 

86 de an eslabón term inal y despaee q a ita r  de l molde la  f i l a  de eálebo-¿ 
nos de c ie rra  fabricada y meter en e l molde ana longitad  de Cinta 
portadora, sobre la  qae a continaaoión de loe eslabones de c ie rre  
ya construidos, en ana seganda fase de trabajó^ se ap lica  ana náevs 
f i l a  de eslabones de o ie rre  s in  eslabón terminal* pe este modo 

80 posib le fab ricar o ie rres de crem allera por vaciado de inyección 
de compresión^ oaya longitad ^aporta  a n ^ m ó ltip lo e  d.a^.Ohgithd
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molde.
El d ispositivo  p a r a l a  ejecución del procedimiento s e g u n e l in -  

vento que es objeto de o tra  patente p o ste rio r está  caracterizado por- 
, que e l  molde previsto  para l a  producción de los eslabones de c ierre  

* B sobre la  c in ta  portadora^ consiste en dos mitades, en e l  cual molde 
¡ est&i p rev is tas  cávidadeS qne forman pna f i l a  de moldes individuales 

para los eslabones de ciefre* en lo  qne en nn extremo de la  f i l a  Ae 
M ides individuales, en ana parte del molde movible een respecto a 

 ̂ los moldee Individuales, está  p rev is ta  una cavidad para la  formación
. 10 de un eslabón term inal lim itador de la  carrera  de la  oorredera d e l

¡ o ie rre  de
En e l dibujo están representados oomo ejemplo una forma de e je -  

cuoión de un d ispositivo  para la  rea lizac ió n  del procedimiento y un 
c ie rre  de crem allera fabricado con este  d ispositivo#

' 15 La fig* 1 es una v is ta  la te r a l  dél molde de vaciado por inyeo-
 ̂ oión de dos partes que s irv e  para la  fabricación  d e l c ie rre  de ore^

mollera*
La f ig .  2 es la  p lan ta  de es te  molde.
La fig* 3 es Una v is ta  sobre e l  e x t r a e  fro n ta l izquierdo del 

30 moldea dibujado parcialmente en sección*
La f ig .  4 es una sección p a rc ia l a lo  largo de la  lín ea  IV-IV 

de la  fig* 3*
3^ f ig .  5 es una v is ta  semejante a la  f ig .  3 en o tra  posición 

de trabajo*
8S La f ig .  6 es una v is ta  sobre e l extremo f re n ta l  derecho del mol-̂

!d e . . - .
La f ig .  y es una sección a lo  largo de la  línea  VII-VII de la  

 ̂ fig* 6*
la  fig* e es ana v is ta  sobre una p a rte  de l a  mitad in fe r io r  de l 

30 molde*
La f ig .  9 es ana sección por el molde a lo largo de la  lín ea
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DE-IXde la  f ig .  0.¡ - . _

La f ig .  10 es una sección por el molde a  le  largo de la  línea
X-X de la  f ig .  8.

La f ig .  11 es ana Sección á  lo  largo de la  lÍM a  Xl-XI de la
fig^ e .

La f ig .  18 eé nna v is ta  sobre ana parte  de la  mitad superior 
del molde#

La f ig . 13 es 03ML sección p a rc ia l a lo  largo de la  lÉnea DMHC 
de la  f ig . 8 a mayor escala .

Las figuras 14 y 16 anestran cada ana ana v is ta  desde atajo  y 
desde a rrib a  sobre la  pieza de obra inyectada ex tra ída  del molde#

La f ig .  16 es ana sección a lo  largo de la  lín e a  XVI-X7I de la  
f ig .  14.

La f ig .  1? maestra e l c ie rre  de crem allera terminado.
La f ig .  18 es ana v is ta  sobre ttna parte  de la  mitad in fe r io r  

del molde. Samegante a la  f ig .  8, pero en o tra  posición de ^rRbagei
La f ig .  19 maestra un eslabón de c ie rre  en nna representación 

en perspectiva .
El d ispositivo  representado posee nna oaja de molde de dos par­

te s  I q n e  consiste an ana parte  superior 8 d e l molde y en ana parto 
in fe r io r  8 ( f ig .  9) de acero, que mediante medios no representados, 
de modo conocido^ se separan y se prensan nna contra o tra . Las dos 
partes del molde están  ródeadas cada una de nn revestim iento protec­
to r  ex te rio r 4, 6 y eh tre  este  revestim iento p ro tec to r y  la s  saper-í 
f id e o  la te ra le s  de la s  dos partas del molde es ta  montada ana ca le - ¡ 
facción e lé c tr ic a  por re s is te n c ia  que se extiende alrededor de ía  
to ta lid ad  de la  p arte  del moldeé la  cual calefacción es alimentada 
con corrien te  por e l  conductor 7 ( f ig .  8 ) . Durante e l  proceso de fun­
d ición . la s  partas del molde se ca lien tan  para impedir un enfriamiento 
demasiado rápido d e l m aterial de construcción líquido o p lástico  pór í 
la s  partes metálicáS d e l '# o ld S ^ ^ -.^  ,í 't . ,,- . . : y !
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zLa parte in fe r io r /d e l molde está  apoyada mediante muelles 8 
sobre ana barra sopoétádora f i j a  9 ( f ig s .  1 y 9)^ Los muellée 8 pren^ 
san l a  parte in fe r io r  8 del molde cen tra  la  parte  superior 2 y anos 
to rn illo s  de gafa 10, que están  enroscados en la  parte  in fe r io r  y que 
p e n e tra  a  trabes de la  barra soportadora 9 , gafan e l  movimiento da 
l a  p arte  in fe r io r , cuando la s  dos partes del molde son levantadas ee-3 
parándose ana de la  otra* En la  pafte  superior 2 del molde se encuen­
tr a  e l  canal de entrada 11 para e l m ateria l de compresión qne está  
conectado con depósito de presión, no representado; para metal 1ÍQ01-' 
do, por ejemplo z in t, o para m ateria l s in té tic o  term oplaetieo, como 
productos de condensación de elevadas moléculas; por ejemplo p o liaJ  
mida o análogo*

En e l  molde representado as fabrican simultáneamente la s  dos 
f i la s  de eslabones de c ie rre  de en c ie rre  de crem allera. E l canal de 
entrada 11 desemboca en ana ranura 13 p rev is ta  en la  parte  superior 
del moldeé la  cual ranura seex tien d e  por toda la  longitud d e l molde 
y que en l a  posición compuesta de l molde forma e l  canal de Introducá 
s ie n . A ambos lados de la  ranura 12, en lae  dos mitades del molde 8 
y % están p rev is tas  cavidades 13 y 14 que a ju stan  anas sobre la s  
o tra s ; la s  cuales forman lo s  moldas individuales para los eslabones 
de c ié rre  16 según la  f ig .  16; Estos moldas individuales muestran 
e l  mismo in tervalo  en tre  s i  que e l  que poseen lo s  eslabonas de c ie ­
r r e  en e l  c ie rre  terminado* jpésde l a  ranura 18 conduce un canal 1?^ 
respectivamente 18; a cada cavidad 13 y 14, estando dispuesto e l  ca­
n a l 17 en la  parte  superior 3 del molde y e l canal 18 en la  parte  
in fe r io r  3 del moldé. Además, fuera dé la s  cavidades 10 y 14 estén 
p rev is ta s  unas excavaciones 19^ respectivamente 30, para la s  c in tas  
portadoras 21 y 82 del c ie rre  de cremallera* Entre la s  excavaciones 
19, 80 y la s  cavidades 13, 14 se apoyan lis to n e s  sa lie n te s  88 de l a  
parte  superior del molde y de la  parte  in fe r io r  de l molde oontra la s



c in tas  portadoras para a ju s ta r  herÁetipamente la s  cavidades hacia 
s i  ex te r io r .

Como se puede ver en la  flg* 17, en e l ci erre de crem allera que 
j se constroye con e l  d ispositivo  representado* es ta  p rev isto  en cada 

6 ono de los extremos de lM  dos f i l a s  de eslabones de cierre* un es- 
* * lahen te rá in a l  especial ^4 #  M e l  eslabón term inal 84

¡ lim ita  la  carrera  de la  corredera 86 en e l  extrem oabierto  d e l c ié -  
r re  de crem allera, m ie n trá s q n e e l otro eslabón term inal 86 sirve 

" ; para la  lim itación  de l a  oarrera  cLe l a  corredera y para la  anión per-
*3 10 smtnente de la s  dos c in tas  portadoras 81 y 88. en c ie rra  de cremalle-^ 

ra  de es ta  clase es ta  deeorito  en l a  memoria de la  patente española 
numero 164.866. Cnando la  corredera 26 en la  f ig .  17 es tira d a  ha^ 
cia arriba^ a l  ultimo eslabón de c ie rre  16 de l a  banda portadora 88 
se coloca contra la  parte  8? del eslabón term inal 84 e impide con 

16 e llo  un n ltá r ib r  acercamiento de la s  dos c in tas  portadoras^ ds mans-^
" i ra  que estas no pueden d eslizarse  por le s g u ia s  de la  corredera 86

y es ta  ultim a queda detenida a s í .  B1 eslabón term inal in fe r io r  86 
en la  c in ta  portadora 88 poeóa dos cabezas de acoplamiento 88 y 89^ 
entre la s  qne ss in s e r ta  e l nltimo eslabón de c ie rre  16 de la  c in ta  

80 portadora S l, despo.es deque la s  dos c in ta s  portadoras h en s id o  in-' 
troducidae en la o o rre d e ra* d esp n ó sd e  lo  cual, la s  doscabezaa de 
acoplamiento 88 y 89 son prensadas contra e l eslabón de c ie rre  ineer-' 
tado entre e lla s  e impiden qne se su.elten los eslabones acoplados.
B1 eslabón t  encinal 86 esj^  áimbnsionadc de t a l  s^do que antea de 

86 ¡ su acoplamiento pnede d e s l iz a s e  por e l canal de gnfa de la  ce^ede^ 
r a .

Según e l invento^ los dos eslabones term inales 24 y 86 se mon­
tan  sobre la s  c in tas portadoras en la  misma fase de trabajo  qne lo s  
eslabones de o íe rre  16. Beto se p o s ib i l i ta  especialmente por l a  con-? 

80 formación del eslabón term inal 86 que permite l a  introducción de lae  
.¡ c in tas.po^tadoraá^en ,ía confedera,^ la :p p s te rio n ^ ió n '# e rm an en ts  .
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de la s  dos c in tas portaderas.
E l vaciado sim ultáneóde loá eslabonas term inales son lo s es-  ̂

labones co rrien tes de c ie rre  podría ser obtenido simplemente porque 
en la s  dos partes del molde se preven, en los extremos de la s  f i l a s  
de cavidades 16 y 14 para los eslabones de c ie rre , cavidades corres­
pondientes pera e l vaciado de los dos eslabones term inales, pero en 
este  oáSo en .animismo '%pid$*''cada 'vss solamente podrían ser vaciados 
S ierres de crem allera de igual longitud.

Con e l  d ispositivo  representado pneden fab ricarse  c ie rre s  d e c re -  
m allera de c aa lq n ie rlo n g ita d  oón los eslabones term inales. ¿ este 
objeto , la s  cavidades 84% y 36%, para los dos eslabones term inales 
34 y 36% en cada ana de la s  dbs partes del molde; están  p rev is ta s  so­
bre una corredera 30% respectivamente 61% í f i g s .  0% 10, 11 y l 8 )  que 
es movible en dirección tren sv e rsa l, Como muestran la s  f ig s . 1 y 3% 
la  corredera SO es tá  conectada artioaladam ente son e l extremo de ana 
palanas 63 que está  apoyada sobre e l  apoyo 66 f i jo  su la  parte 
r io r  del molde y que en e l  o tro  extremo lle v a  un mango 64. l a  
!dera 61 es tá  anida con un extremo de una segunda palanca SS a r tic u J  
ledamente que está  apoyada sobre tm apoyo 66 f i jo  en la  parte infe<% 
¡rio r d e l molde 6 y que en e l o tro  extremo llev a  en mango 67; Con au^ 
X ilio  de los dos mangos% la s  dos correderas 60 y 61% guiadas en ra-^ 
nuras transversa les de l a p a r t e  superior e in fe r io r  d e l molde, pueJ 
den se r llevadas a dos posiciones; como se puede observan por la  f ig  
¡$ .  En una de la s  po s i cienes se  b a ilan  la s  cavidades 34 S S ^ d e la a  
piezas term inales a l  ^ ñ a l  de la s  f i l a s  de cavidades 16 y 14% como 
e s tá  representado en l a  f ig .  8 en lín e a s  de trazos completos^ mien­
t ra s  que en la  o tra  posición; la s  dos cavidades para la s  piezas te r ­
minales % están corridas lateralm ente;' como es tá  representado en la  
f ig ,  18. Las correderas quedan su je tas  elásticam ente en la s  dos po-* 
sic iones, de manera que unas bolas 70 sometidas a la  presión da múa-

e engranan sn la so o rre sp o n d ien te s  muescas 71 -en
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Come para la  fabricación de los eslabones de c ie rre  se a t i l iz a  
an molde en dos p a rte s , estos eslabones de c ie rre  no paeden tener
ana maesca de acoplamiento cerrada por todos lo s  lados, como es e l  

* caso en los eslabones estampados para c ie rre s  de crem allera, sino
^ 6  que lo s eslabones de c ie rre  representados son análogos a  los que

están  d escrito s  en la  memoria d escrip tiva  de l a  patente española nd- 
mero 148.166, este quiere decir que laa  muescas de acoplamiento están 
cerradas por an lado* Como maestra la  f ig .  19, cada eslabón de oie^ 
r re  16 posee ana cabeza de acoplamiento 88 y ana muesca de acopla-'

10 miento 89 que se extiendan ambas aproximadamente sobre la mitad de
l a  a l ta ra  del eslaboné Bh e l extremo in fe r io r  de l a  maesca de acoplaJ 
miento 89 se prodaos de esta  manera ana so p erfle te  de c ie rre  40^ con­
t r a  la  qne se apoya la  cabeza de acoplamiento del eelabón sigaiento^ 
en lo  qae los eslabones acoplados entre eí¿ no paeden correrse en tre  { 

16 s í  transversalm ente a l  plano de la  c in ta  portadora. La jun tara  par-' 
c ia l  de la s  dos partes del molde está  situada en e s ta  ejecución a  la  
a l ta rá  de la  superfic ie  de c ie rre  40 y de la  superfic ie  lim itadora 
in fe r io r  de la  cabeza de acoplamiento* Como ahora en e l c ie rre  de cre­
m allera terminado, lo s  dos eslabones term inales 24 y 26 se hallan  sn 

20 loa extremos opuestos del c ie rre  de crem allera^ mientras que en SI
molde de vaciado la s  correspondientes cavidades 24- y 26* están  pre-? 
v is taa  sobre la  misma corredera en ano de loe extremos de la s  dos
f i l a s  de cavidades 18 y 14 para los eslabones de c ie rre^  la s  dos f i J  
la s  de eslabones de c ie rre  de l c ie rre  de crem allera tienen  gas ser 

26 ¡v a c ia d a  sn posición invertida  ana respecto a l a  otra* En la  f i l a  de 
cavidades 18^ l a  cabeza de acoplamiento es ta  estampada en la  parte
8 in fe r io r  del moldeé mientras que en la  f i l a  da cavidades 14^ la  
cabeza de acoplamiento es ta  estampada en la  parte  superior del mol??
de, en lo que en oada caao^ la  o tra  parte  d e l molde s irve  para la  

80 obtención de la  parte  que forma e l  plano de c ie rro  40 de los 
bones de oi erre*

^  -i



Para poder fab ricar oon e l d ispositivo  representado también c ie rres 
de crem allera mas cortos de lo  qne corresponde a la  longitad de la  
f i l a  de cavidades 15 y l 4  del molde, se ha previsto  ana corredera 
41 que desde ano de los extremos fron ta les de la  caá a del molde 1 

S puede in troducirse mas o menos profundamente en el canal de entrad 
da 18. Esta corredera 4 ! es soportada por ana pieza deslizante  48 
que es desplazadle a lo  lergo de ana barra 43 soportadora fijad a  en 
la caja del moldeé en lá  cual barra  e s tá  p rev is ta  ana d iv isión  44 de 
medida que coopera con un indicador 45 de la  pieza deslizante  42. La 

10 sección tran sv ersa l de la  corredera 41 corresponde exactamente con 
la  del canal de entrado 18 y por tan to  este  canal puede se r cerrado 
a ana longitud cualquiera entre e l  extremo fro n ta l izquierdo de la  
caja  1 del molde y  l a  entrada 11; de manera que solamente se llen a  
de m aterial de fundioionana parte  de la s  cavidades 18 y 14; padien- 

18 ¡ dees fab rica r c ie rre s  de crem allera qae son mas cortos que e l molde.
¡ Mediante e l  indicador 45 paede apreciarse directamente aobre la  d iJ  
} v is ión  44 la  longitud de la s  f i l a s  de cavidades 15 y 14 dejádas li--

20

28
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bres para e l vaciado#
Para la  fabricación dél c ie r re  de crem allera en la  forma descri­

ta ;  la s  dos partes del molde 2 y 5 se separan y despees la s  dos cin­
ta s  portadoras 21, 22, qne ventajosamente se desenrollan desds an 
ro llo  de c in ta  cada ana; se hacen pasar desde e l  extremo izquierdo
del molde, en la s  figs# 1 y 2; entre la s  dos partes del M ide y se
introdeoen colocándose en la s  excavaciones 19 y 20 de la  parte in ­
fe r io r  del molde# Por e l d ispositivo  de sujeción representado oh 
la s  figs# 5 a 6; en e l extremo izquierdo del molde pueden f i ja r s e  
la s  dos pin tas portadoras. Este d ispositivo  de sujeción posee dos 
piezas deslizan tes 46 y 47 qne son desplazables hacia  a rriba  y ha -  
c ia  abajo en an marco conductor 46 fijad o  en la  parte  in fe r io r  5 
del molde.y qne son prensadas hacia a rr ib a  por muelles 49; para
su je ta r fijam ente las  dos cin tas portadoras 21 y 22 entre e lla s  y



la  parte  transversa l superior 6C del maroo condoutor.
yara la s  dos p izzas deslizan tes 46 y d? a s ta  p rev is ta  cná yá? 

laño a de accionamiento 61 que está  anida articuladamente ̂  mediante 
to rn i l lo s  68, 63^ con cada una de la s  dos p iezas d e s liz a n te ^  Para 

, 6 l a  introducción le  la s  c in tas portadoras 81, 82 en e l molde se pren- 
* sa l a  palanca 61? como se representa en la  fig4 6? por ejemplo u t i -

. ideando e l to rn il lo  68 como ponto de g i ro .h a c ia  abajo, de manera
que la  pieza deslizan te  47, mediante prensado de contracción de sus 

'* muelles 49, se mueve h ao iaab a jo  y la  c in ta  portadora pueda ser paJ
'  ̂ 10 cada metiéndose en la  h en d id u r^n tre  l a  p ieza deslizan te  47 y la

pisan transversa l 60. Después se su e lta  la  palanca 61? de manera 
que la  pieza deslizan te  47, con la  presión de sus muelles, se muere

3 16
*

hacia a rr ib a  y su je ta  fijam ente la  c in ta  portadora^ Seguidamente se 
prensa hacia a rrib a  la  palanca u tilizando  e l  to m illo  66 cómo punto 
de giro'?- de manera que la  parte  deslizan te  46 ee mueve hacia ahajo
y la  c in ta  portadora 81 puede ser in troducida en la  ranura ab ie rta  
en tre  l a  pieza deslizan te  46 y la  pieza tran sv ersa l 50? después de

80

86
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lo  cual? la  palanca es abitada nuevamente y la  p ieza deslizan te  46 
se corre hacia a rrib a  bajo la  presión de sus muelles 49 y su je ta  
fijam ente la  c in ta  portadora 81. En la s  abertu ras hendidas 64 entre 
lae  piezas deslizan tes 46? 47 y la  p ieza transversa l 60 están  pre­
v is ta s  excavaciones 66 que están  destinadas a l a  recepción del ueuál 
reborde marginal 56 de la s  c in tas portadoras^ Las c in tas  portadoras 
81 y 88 estén  situadas ahora en la s  excavaciones 19 y 80 de la  par­
te  in fe r io r  3 del molde? pn lo  que entre la s  d is t in ta s  cavidadss 
13 y 14 es ta  situado en cada una de la s  ranuras 67 s i  reborde mar­
g in a l 66 de la s  c in tas  portadoras; naturalmente que en l a  parte  SU-? 
perio r d e l molde también está  p re v is ta  una de estas ranuras y  una
ranura correspondiente 67^ también ex iste  en la s  dos correderas 
transversa les 80 y 31? as í como también excavaciones 19" y  80* pa-? 
r a  l a  reoZpciÓnde la s  cintas^portadoras.



.Ahora se haoe d escen d e rla  parte  superior dal molde sobre la  
parte  in fe r io r  del molde, en lo  gas anos pasadores 56 de la  parte 
in fe r io r  p enetranen  o r if ic io s  de a ja s te  69 da la  p a rte  superior

y í
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para g aran tizar l a  exacta ooincidenoia de la s  calidades 18, 14 da 
la s  dos partes del molde# Dorante la  composición de la s d o s  partea 
del moldeé la s  palancas 83 y 86 están  en la  posición dibajada con 
trazos completes en la  fig# 8$ en la  gue la s  correderas se ha llen  
en l a  posición di babada en la s  f ig s .  8 y 10^ con la s  caridades 24" 
y 36* para los eslabones term inales a l  f in a l de la s  dos f i l a s  de oa- 
Vidales 18 y 14$ l a  corredera 80 de la  p arte  superior del molde es*! 
tá  acoplada con un tensor de c in ta  60 montado giratoriam ente en l a  
parte  superior d e l molde$ introduciéndose an pasador 61 de la  co­
rredera  80 en ana maesca de to rn il lo  68 en ana pieza de prolongad 
cion 68 del e je  del tensor de c in tas  Cuando la  palanca 82 y la  co# 
rredera 80 se h a llan  en la  posición trazos completos

¡ sn la s  f ig s . 8 y 8 ^  e l t e n s o r d e  c in ta  60 es tá  d irig ido  h ac ia  abajo^ 
! como está  representado con traeos completos an l a  f ig .  7 y cuando 

l a  palanca 88 es trasladada a l a  posición dibujada con lín eas  de
pantos y rayas en l a  fig* 8 y la  corredera es desplazada por e llo  
transversalm ents^ e l  tensor de c in ta  es desvi ado haci a arriba^  a l a  
posición representada oon puntos y rayas en la  fig# 7# por e l pasa# 

} dor 61 gue avanza en l a  mueaca 68# Entonces^ cuando en la  posición 
desliada hacia abajo del tensor de o in ta^  la  parte superior 8 del
molde ea descendida sobre lamparte in fe r io r  8^ la s  excavaciones 54
del tensor de c in ta  60 ss aplidan e c h t r a ia s  dos c in tas  portaderas 
81 y 88 y t l # ^  de es^as haáia abajo (^ g #  7) ̂  de manera gus la s  
c in tas  portadoras^ colocadas en la s  g^davacionas 19 y 8Ó de l a  par# 
te  in fe r io r  del molde^ se e s tira n  y se tensen an tes del completo
a ju sta  prensando ana contra o tra  la s  dos partes dél molde# Las par# 
te s  del molde se eujetán flrmemehts unidás de manera conocida me#
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diante mordazas. Despc.es de esto se introdnce prensando e l  mate­
r i a l  de oonstracción qne sirve  para l a  fabricación de los eslabones 
de c ie rre  en estado líquido o p lá s tico  desde nn depósito a  presión 
por la  entrada 11 a l  canal de lntrodaoción 12, desde e l  caal e l  na- 
t s r i e l  se v ie r te  por lo s canales ramificados 17 y 16 en lo s  moldeo 
indi vi Anales 18, 14 da los eslabones de c ie r re . Una prolongación 
12Í de este  oanal de introdaooión es ta  p rev is ta  en l a  corredera 80 
para qne e l m ateria l de oons tracción  paeda f in i r  hasta  la s  cavidad
de# para la s  piezas tora^hales^

Despnes de llenarse  e l molde y de so lid if ic a rse  e l  m aterial de 
oonstrnocióny la s  dos partes de l mOlde se levanten separándose. La 
p arte  in fe r io r  8 del móMe ss maeve pn poce hacia abajo eon respec­
to  a la  barra soportadora 9̂ - e n lo  qne anos ponzoñes ex tracto res 65 
qns penetran por o r if ic io s  de lá  part e in fe r io r  de l moldeé chocan 

¡ contra la  masa de m aterial de oonstracción 66 so lid if ic ad a  en forma
de v a rilla ^  qne lle n a  e l  canal de entrada^ para lev an ta rla  y para 
expnlsar^los eslabones de c ie r re  fnndidos fae ra  de la s  cavidades 
18^ 14 de la  parte in fe r io r  del mtlSc^ m ientras qas^ a l  l#vahtíOi' la  
p arte  saperio r 2 del molde/ la s  mitades de los eslabones de c is r r s  
qae están  sitaadas en e s ta  p a rte  del moldeé caen fnera de la s  cavi­
dades a cansa de sa  peso¿

la s  dos c in tas  portadoras 21¿ 28 están  anidas ahora formando 
an oonjanto debido a lo s eslabones de c ie rre  16 fandidos encima qae 
todavía cstóm unidos fijam ente eña l a  masa de constracodón d en fpr¿?

26 na de v a r i l la  dél ca:mtl snti'ada#' como maestrea la s  f ig s . 14 y 16. 
Despees de a b r ir  la s  piezas aajetadoras de la s  c in tas 46 y 47 me­
d ian te  la  palanca 61, este  conjunto es extraido ahora fnera del mol­
de^ en lo  qae a cansa de desenro llarse lo s  antes mencionados ro llo s  
de c in ta , se introdneen a l  mismo tiempo naeves trozos de o in ta  por<3 
tadora en la s  excavaciones 19 y 20 de la  parte  in fe r io r  del molde. 
¡Eos probos 'A t e n t a  p o ita N B ^ '^ p fs to s*  ̂ s#o#t)M M 6onss de c ie rre



i fnndldos encima pueden se r cortados ahora, en e l caso de qne la s  
t i r e s  de eslabones de c ie rra  a s í  obtenidas posean la  longitud de­
seada. Las cin tas portadoras con los eslabones da c ie rre  15 fundidos 
encima se separan ahora dé la  masa de m ateria l 66 en forma de v a r i l la  

5 i ( f lg s .  2.4 y 16), lo  qne es posible de eféo taár a  mano s in  mas a can# 
sa de la  re d a d la  sección tran sv ersa l de la  masa de m aterial so lid í#

' ficada en los canales dé ram ificación 17 y 18. Las tebabas de mate#
' r l a l  qae eventualmente quedasen pegadas en la s  cabezas 38 de lo s  es#
^ labones de cierre^ dado é l  oaso se eliminan limándose. Las dos cin#

10 ta s  portadoras 21, 22 se hacen pasar entonces en sa  posición adecúa#* i da correspondiente en la  corredera 26 y seguidamente sé in se rta  e l  
¡ eslabón de o lerre  16 mée in fe r io r  entre la s  do# cabezas de acopla# 
miento 28? 29 del eslabón term inal 88 y mediante compresión reofpro# 
ca de la s  dos cabezas se aoopla firmemente con la s  mismas, de mane#

16 ra q u e  los extremos in fe rio res  de la s  dos c in ta s  portadoras están 
* anidas entre s i  permanentemente. El c ie rre  de crem allera está  en#

toncas l i s to  para s e t asado.
Sin embargo, a i ha ds ccn s tra irss  an c ie rre  de crem allera qáe 

ha de ser mas largo qae la  f i l a  de cavidades 13 y 14 del molde, en# 
20 tornees, después del vaciado de la  primera long itad , la s  c in tas por# 

tadoras con los eslabones de c ie rre  fandidos encima no son cortadas^ 
sino qae, despees de haber extraido la  longitud vaciada de c in tas 

¡portaderas fuera del molde y de haber hecho pasar nuevas piezas de 
c in tas  portadoras sobre l a  parte  in fe r io r  de l molde, se procede del 

26 modo sigu ien te ; Las dos correderas 30 y 61, por desviación de la s  
palancas 82 y %6 son desplazadas tránsversalmente¿ de manera qne 
la s  cavidades de la s  piezas term inales 24* y 26^ se s i t i a n  en la  
posición dibujada en la  f ig , 18. l a  pa rte  de amibas correderas qne se 
¡s itia  en la  prolongación de la s  cavidades 18, 14, poses dos ettavé# 

80 clones 67 y 68, cuya anchara corresponde a la  longitud de loe esla#
tenes de c ie rre  16 fundidos* La corredera superior 80 posee también



ana ranura IB*' que en ésta  posición de la  corredera forma ana pro-.' 
longaoión de la  ranura 12 de la  p a rte e u p e rio r  d e lm o ld e .F a e ra  de 
la  excavación 68 se ha p rev isto  una u lte r lo r  excavación 69 para la  
recepción d e u n a d e la s c in ta e p o r ta d o r a s  22, mientras que la  o tra  
o in tap o rtad o ra  21 está  s itu ad aah o ra  en la  excavación 20 " de la s  í 
correderas. ¡Las piezaB apretadoras 46 y 4? se aplican  o tra  vez con- 
t r a  la s  c in tas portadoras 81 y 28 y io s altim os o dos últim os eslabo- 
n e s d e  c ie rre  15 d e l a s f i i a s d e  eslabones de c ie rre  fundidas se co­
locan entonces en la s  dos Cavidades 18 y 14 de la  parte  in fe r io r  del 
molde que lim itan  con la  corredera 80, mientras que la  parte  restan­
te  de la s  c in tas portadoras con los eslabones de c ie rre  fundidos en- 
cima, pasa sobre la  corredera y sobresale de l molde. Los eslabones 
de c ie rre  16 están situados entonces en la s  excavaciones 67 y 68 de 
la  corredera. La parte  superior del molde es descendida entonces nue- 

¡vamente sobre l e p a r t e  in fe r io r . Bar ante e l desplazamiento trsnsver-¿ 
sa l de la  corredera 80 por desviación de l a  palanca 82, mediante e l 
pasador 61 qae engrana en la  muesca 82 del tensor de c in ta  60, este  ¡ 
tenaor de c in ta  es llevado a la  posición dibajada con pantos y rayas ¡ 
en la  f ig ,  7. Por lo  tanto a l  descender la  parte superio r del molde
ya no actas sobre la s  c in tas portadoras con los eslabones de c ierro
fandi dos enoima qae, a caaea de la  maea de m ateria l 66 en forma de 
¡v a rilla  todavía pegada a lae c in tas  portadoras, procedente del canal ¡ 
de entrada, forman un conjunto ríg ido  y no podrían se r dobladas, co­
mo era  e s te  e l caso en l a  an te rio r fase de trab a jo . En la  reunión de
la s  dos partes del molde, e l canal 1 2 "  de la  corredera superior 80 ¡ 
se s i tú a  sobre la  masa de m aterial 66 y la s  excavaciones 67 y 68 de 
la  corredera 80 se colocan sobre los eslabones de c ie rre  16. La co­
rredera long itud inal 41 puede ser a justada ahora o tra  vez a  l a  Ion-' 
g itud  exigida y e l  m ateriá l de construcción calentado, por segunda 
vez puede se r comprimido a través de la  entrada 11 dentro del canal 
&e entrada 18, en lo  que e l  extremo de la  máea de m aterial 66 en
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ma de v a r i l la  c ie rra  herméticamente e l  canal de entrada en e l extre­
mo del molde que llev a  laa  correderas 30, 31* Lee primares éslsbo#- 
nes de la  eegonda pieza p a rc ia l ahora fondida del c ie rre  de crema-

* 4.'
* ̂
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l l e r a  poseen exactamente la  d is tanc ia  adecuada de loe últimos eslabo- 
¡ nes de c ie rre  del prim er tréáo  parcial*  ya qne eetoa n i timos eslabo-^ 

nes de c ie rre  f  nerón colocados en la s  primeras cavidades 13 y 14 del 
¡ molde* Las dos c in tas portaderas p rev is ta s  de eslabones de c ie rre  

qne fnerón fabricadas en dos trozos p arc ia les  fundidos sncesivamente, 
pueden se r ahora compuestos para formar nn c ie rre  de crem allera^ cn- 
ya longitud es igua l %  doblé de la  longitud del molde, naturalmente 
qne puede rep e tirse  cn an to  veces se quiera e l  vaciado subsiguiente
de sucesivas f i la s  de eslabones de cierre^  correspondientemente a la

¡ Ic i^ itn d  deseada del c ie rre  de cremallera^ oolOoandose c ^ ^  ^ ^  ^ ^  i
últimos eslabonesde c ie rre  fundidos^ en la s  dos c in tas portadoras,

15 en la s  primeras oavidadas 13 y 14 del molde qué lim itan  con la s  po<*¡
4 rrederas 80 y 31*

¡ Se ha observado que con aux ilio  d e l d ispositivo  descrito  se 
pueden fab rica r mediente un único molde, c ie rre s  de crem allera de 

cualquier longitud deseada, que pueden ser mas oortos p mas largos 
80 que e l molde. Además, los eslabones term inales se ap lican  sobre la s  

¡ c in tas portadoras simultáneamente en la  misma fase de trabajo  qne lo s 
' } eslabones de c ie rre  corrientes*  El procedimiento desorito  tra s  cehJ

sigo por lo  tanto  nn esencial abaratamiento en comparación con lo s  
¡métodos conocidos hasta  ahora para la  fabricación  de c ie rre s  de cre-*f 

86 m allera y además se obtiene ten gr^n ahorré de tiempo* ya qne siempre 
permanece e l  mismo moldé sobre l a  máquina de inyeoci&i y no ocs^ haa^ 
¡ta ahora que a l inyectar c ie rre s  de crem allera de d ife ren te  longitud^ 
había que cambiar cada vez e l moldé*

El inveatono  se lim ita  a í  ejemplo de ejecución representado *
80 ¡Especialmente la s  dos cavidades 24"* y 25" del molde para los eslabó^ 

nes term inales podrían por ejemplo e s ta r d ispuestastam blen  sobré



correderas g ira to r ia s  qce pódrfan per desviables alrededor de an 
a ja  parale lo  a l  eje long itcd inal del molde, para lle g a r  estas cavi­
dades a la  prolongación da la s  f i la s  de cavidades 13 y l4  o para 
a le ja r la s  del enfilámlento Ae estas calidades. Las oavidades para 

' 6 lo s eslabones term inales también podrían eStar montadps Pobre cá la J
 ̂ ! do Ae ana placa bascclante¿ mientras qce sobre e l otro lado de está

 ̂ placan análogamente domo en la s  dos correderas 20 y 31, po d rían o s-
ta r  p rev is tas  la s  excavaciones 6?, 68 y 12 . Tampoco es necesario

^  gne la s  dos c in tas portadoras correspondientes de an o ie rre  de ere-
10 ! m allera sean p rev is tas  simultáneamente en e l mismo molda da los es**

labones de c ie rre^  como es e l  caso en e l  ejemplo de ejeccción des­
c r i to .  Én cada molde podría proveerse también solamente cna ániea 

¡ c in ta  portadora de los eslabones de c ie rre  y d e l oOTrespóndientP eá- 
labon term inal o bien en molde podría mostrar solamente cna f i l a  Ae 

15 cavidades para los eslabones de c ie rre  y ana corredera sobre l a  qce 
están dispuestas cna a l  lado de l a  o tra  dos oavidades 8d í y 25^ pa^ 
ya los dos eslabones term inales# en lo  qce en cna fase  de trabá je  
se vacía cna ü l a  de eslabones de c ie rre  con en eslabón term inal y 
en cna segonda fase de trabajo#  despees de co rre r  la  corredera# pe 

80 fonde cna f i l a  de eslabones de c ie rre  con e l otro eslabón terminal^ 
mientras qce despees de otro movindento de l a  corredera, peeden ser 
quitadas la s  dos oavidades para los eslabones te^Binalee de la  pro^ 
longaclonde la s  cavidades p á ra lo s  eslabones de c ie r re , para a p li­
car sobre la  c in ta  portadora o tra  f i l a  de eslabones de c ie rre  a con- 

25 tincacion de la  f i l a  ya A ndida de eslabones de cierre#
¡y : o.  ̂ * ' T A#-

La presente patente de invenol on comprende la s  s igcien tes re i^  
vindicaciones:

1#- Procedimiehto para la  fabricación de c ie rre s  de crem allera.
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cuyos eslabona# de c ie r re s e p ro d u o e n e n a n  molde mediente fundición 
de inyección de compres ion inmediatamente con un asien to  f i jo  sobre 
las  c in tas portadoras/ caraoterizado porque lo s eslabones term inales/ 
que lim itan  e l  moyimiento de la  corredera del c ie rre  de cremallera^ 
de la s  f i l a s  de eslabones de c ie r r e /  son aplicados sobre la s  c in tas  
portadoras en la  misma fase de trabajo  s i mol tensamente con lo s éslatá 
bones de c ie r re .

2 .-  Procedimiento según la  reiv indicación  1 -, caracterizado por­
que los eslabones term inales gue sirven  para la  anión permanente de 
la s  c in tas  portadoras en ano de lo sex trem os d e l o ie rre  de cremalle­
ra  y  los eslabones term inales que sirven  para la  lim itación  de la  
ca rre ra  de la  corredera en e l extremo ab ierto  de l c ie rre  de cremalle­
ra ,  son aplicados en l a  misma fase de trabajo  s i  malt áneament e con
los eslabones de c ie rre  sobre la s  c in tas  portadoras.

5 .-  Procedimiento según la  reiv indicación  2, caracterizado por­
gue en dos cin tas portadoras de un c ie rre  de crem allera gne hacen 
juego/ en ana de la s  cin tas portadoras en on extremo se ap lica  nn 

¡ eslabón term inal para la  anión permanente de ambas c in tas  portadoras 
y en l a  o tra  c in ta  portadora en on extreme se ap lica  en eslabón te r ­
minal qae sirve para lim ita r  l a  carrera  de la  corredera en e l extre^ 
mo ab ierto  del c ie rre  de crem allera.

4 . -  Procedimiento según la  reiv indicación  5 , caracterizado por­
que sobre dos e in tás portadoras dé nn '.pierré' de crem allera/ gue ha-/ 
ceñ juego, se ap lican  en la  misma fase de traba jo  los eslabones dé 
¡cierre y cada ano de lo s  eslabones te rm in a les / en on molde comuna

5 . -  Procedimiento segon la  ré ív ind icación  4, caracterizado por­
que e l eslabón term inal para la  unión permanente de ambas c in ta s  
portadoras y e l eslabón term inal para la  lim itación  de la  carrera
de la  corredera en e l extremo ab ierto  del c ie rre  de crem allera/ Se 
¡aplican eituM os opúéstamahte sobre é l mismo lado del molde/ sobre 

dos c in tas portadoras.
3 '
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6 .- Procedimiento s
ISá-

la  reiv indicación 1^, caracterizado
porque en úna primera fase de trabajo  es proylsta^ ana determinada 

! longitnd de c in ta  portadora^ de ana f i l a  de eslabone# de c ie rre  y 
de nn eslabón terminal^ déspnes de lo  qné la  f i l a  de eslabones de 

i c ié rre  obtenida es qúi teda del molde y se introdace en el molde ana 
naeva longitud de c in ta  portadora, sobre l a  qae a contlnaaoióá dé 

¡ los eslabones de c ie rre  ya obtenidos^ en ana seganda fas# dé trabado 
se ap lica  ana a i te r io r  f i l a  de eslabónés de c ie rre  s in  eslabón te r^

- sdní^.* .
7^^ PMcedímiento para la  fabricación de c ie rre s  d# cremallera* 
Segón se describe y re iy ind ica  en la  presente memoria descrÍp-3

t i r a  y se i lu s t r a  con los dibajos qae a l a  misma se acompasan*
Consta es ta  descripción de diez y ocho hojas fo liadas y  escri*^

ta s  a máqnina por ana so la  de sas caras.

j
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