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Este inventó serefiere a la fabricación de tiras 
de cierre de cremallera cuyoó dientes y topes extremos se 
funden directamente de la matriz en la cinta de la tira.

Mas especialmente, el Invento serefiere a un proce­
dimiento de hacer tiras de cierre de cremallera según el cual 
se hace untrozo de tira de un número predeterminado de gru­
pos de dientes fundidos que definen el largo de la tira, y 
en el cual al hacér un grupo de extremo de piezas fundidas en 
untrozo de tira se forma simultáneamente un tope de extremo 
en la operación de colar dichos grupos extremos de dientes, 
produciendo así un extremo de tope terminado en por -lo menos 
un extremo.de la tira.

En el dibujo adjunto, la figura 1 es una vista de  ̂'



frente de una cinta d e t i r á y u n a  parte Ae una matriz, y re­
presenta el procedimiento óe formar trozos de tira en una cin­
ta, ilustrando diagramaticamente los dientes.

La figura 2 es una vista análoga a la figura 1 que 
$ muestra otro método de trabajo e indica una parte de un tubo

curveen sección, y también una parte del sujetador de la cin­
ta y mecanismo de avance.

La figura 3 es una vista análoga a la figura 2, que 
muestra sío una parte de la construcción, y tiene los Órganos 

10 en posición diferente.
Lafigura4es uha vista en perspectiva de la tobera 

de descarga de una forma ligeramente modificada de tubo curvo;

15
La figura 3 es una vista de detalle ampliada de la 

..porción de borde de un extremo de una tira, y muestra los dien­
tes y el tope de extremo hechos con arreglo a las ilustracio­
nes de lasfiguras l a  3 inclusive.

En la fabricación de tiras de cierres de cremallera, 
ha sido práctica común formar dientes en el borde engruesado ,¡ 

20 de una cinta de tira, o sujetarle los dientas difiniendo lo
que se llama trozos de tira. Una cinta larga que constituye 

, varios trozoe de tira se corta luego para formar tiras indi­
viduales, después de lo cual se sujetan a lamisma topes de 

- extremo. Este procedimiento requiere operaciones adicionales
" .23 y un manejo adicional para la producción de las tiras termina­

das. <
Para aimplificar laproducción de cierres de crema­

llera y para eliminar el manejo adicional y las operaciones 
arriba mencionadas, el invento ofrece un procedimiento de co—
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lar largos de dientes de tiras en-.una cinta y luego, eá la 
operación final de colado, al formar un largo de dientes de 
tira, añadir una porción colada adicional simultáneamente a 
la formación de la última pieza colada pare producir un topé 

3 de extrajo en un extremó por lo menos de la tira. En cada
operación de colada se forman grupos de dientes, $r la adición 
del tope de extremo se realiza al colar el grupo final de un 
trózo de'tire.:. !

En la figura 1 del dibujo se representa una adápte­
lo ción del invento, y en ella 10 representa una parte de una

matriz de la cual se muestra la superficie frontal o de impre­
sión. Este matriz tiene una pluralidad de cavidades 11 para 
formar úna pluralidad de dientes 12 en el borde engruesado 13 

de una cinta de tira 14, así como una cavidad 15 para formar 
13 un tope de extremo 16 al que se llama comúnmente tope supe­

rior en ün extremo de caca largo de tira sobre la cinta 14.
En 17 se ve una ancha cavidad de bebedero que tiene una sola 
abertura de admisión 18 por la cual se inyecta material de 
colada en la cavidad 17 desde la tobera 19 del tubo curvo de 

20 una máquina da colar entre matrices. Extendiéndose desde la
cavidad de bebedero 17 hay una pluralidad de pequeños pasos 
de colada 20 que conducen a las cavidades 11 para formar los 
dientes íundidós 12. Otro pequedo pago de bebedero 21 va dis- 
puesto en un extremo de la matriz y se abre eñ la cavidad 13 

*25 para formar el tope 16. La cavidad i? es de forma cilindri­
ca en la construcción representada, y se abre al través del 
extremo superior de la matriz. En esta cavidad va dispueáta 
una varille dé cierre o pesador de control 2 2 movible con.res­
pecto a la matriz desdé la posicióh de trazo lleno indicada



en la figura 1 a la posición de lineas de puntos y trazos, 
en la cual cierra el paso de colada 2 1+

Losdientes 12,así como el'tope 16, se representan 
diagramáticamente en la figura 1 , y dichos dientes y el tope 

5 16 son con preferencia del perfil de sección transversal re-pre­
sentado en detalle en la figura 5 del dibujo, en la cual se 
representan el tope 16 y dos de los dientes 12. Los dientes 
12 tienen forma de sección transversal en V, siendo de los 
llamados dientes sin macho, y ofreciendo el perfilen V una 

10 canal longitudinal o porción de acoplamiento hembra 23 a lo
largo de la superficie inferior dé los dientes, y una arista 
levantada 24 en elborde superior que forma la porción de a- 
coplamieüto macho de los dientes.

Cuando se forma simultáneamente un grupo de dientes 
15 en cada operación de colada de la maquina, como se represen­

ta en el dibujo adjunto, es esencial que dichos dientes sean 
del tipo sin macho, tal como la forma de sección transversal 
enV-representada anla figura 5 , para quitar los dientes de 
las cavidades de matriz 11 cuando se separan las matrices.

20 También Sé verá que el tope 16 es del mismo perfil general de
sección transversal en V que los dientes 12. Bn otros térmi­
nos, se ofrece un tope con un rebajo en 7 25 en su superficie 
inferior y una arista levantada correspondiente 26 en su su# 
perficie superior.

- 25 El método de producir o trozos de tira en una
cinta larga según las enseñanzas dé la figura 1 , será virtual-* 
mente como sigue:

U-n número predeteratinado de grupos de dientas cola­
dos se formará a intervalos espaciados a lo largo del borde



engruesado 13 de la cinta 14 hasta que se obtiene la deseada 
longitud de la tira. Después de la formación de un grupo de
piezas coladas con el pasador de bloqueo 23 en posición baja­
da en al paso 17, bloqueando el paso 21, las matrices se sepa- 

3 ran y la cinta con el grupo de piezas coladas en la misma se
mueve hacia abajo, disponiendo la pieza colada superior del 
grupo en una posición predeterminada con respecto a la super- 

.« ficie inferior de la matriz, para espaciar el diente colado
superibr de un grupo en relación conveniente distanciada, con

*

10 la cavidad inferior 11 de la matriz para*producir un espacia*
miento igual de todos los dientes en un largo de tira. Las 
matrices se cierran dé nhevo, y se forma otro grupo de dien­
tes colados, y esta operación se continua hasta que se desee 
formar el último grupo del largo de tira. En esta últimaope- 

13 ración, el paaadpr 22 se mueve hasta la posición representada
de trazo lleno en la figura 1 , dejando el paso 21 libre para* 
el paso 1 7 , y al formar el último grupo de dientes los topes 
extremos 16 seformarán simultáneamente con ellos como se re­
presenta en el dibujo. Después de completar este ultimo gru- 

20 po colado de dientes con inclusión del tope 16, las matrices
se separan y la cintá se mueve en distancia mayor para dejar 
un ancho espacio, como en 27, en la cinta, con objeto de se­
parar un largo de tira del largo de tira contiguo. En la fi­
gura 1 del dibujo, la porción extrema superior de un largo de 

*25 tira previamente formado se muestra debajo del ancho espacia-
miento de cinta 2 7, y la porción inferior de la tira contigua 
siguiente se muestre encima de dicho espaciamiento. Después 
de formarse las piezas coladas, se recortan las porciones de 
bebedero 28, dejando asi sobre la cinta sólo los dientes 12
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y el tope de extremo Í6*
: En las figuras 2 a 4 inclusive se. representa' otro

método de elaboración. Dado que el producto resultante de 
las figuras 2 y 3 del dibujo será el mismo que elrepresenta- 
do en la figura 1, los dientes se marcan con 12', el borde 
engruesado con 13' y la cinta con 14'; siendo la única dife­
rencia en estas últimas figuras la manera de obtener el resul­
tado deseado y no la estructura del producto terminado. En 
las figuras 2 y 3, los dientes 12' se representan sólo dia- 
gramétlcamente para simplificar la ilustración del dibujo ad­
junto, pero también aquí estos dientes pueden ser de la estruc­
tura representada en la figura 5, y lo mismo puede decirse 
del tope de extremó 16' do muestra en la figura 3 del
dibujo#

En la figura 1 cada colada comprende un grupo de 
ocho dientes. Sin embargo, en las figuras 2 y 3? cada cola­
da comprende un grupo de nueve dientes. A este respecto, se 
comprenderá que el número de dientes formados en cada opera­
ción de colada variará, particularmente al formar dientes 
grandes y pequeños, la estructura particular de la pieza co­
lada añadida, como en 16 y 16', puede variarse para acomodar­
se a los resultados que se deseen o al tipo y clase especia­
les del tope de extremo formado.

En las figuras 2 y 3 se representa una estructura de 
matriz 29 diferente de la matriz 10, porque se emplean dos pa­
sos de bebedero 30 y 31 destinados a coincidir con una tobe­
ra 32* figura 3i de un tubo curvo, parte del cual se represen­
ta en 33* En ambas figuras 2 y 3? el paso 30 se abre a un pa­
so ancho, 34 que tiene bifurcaciones 35 que coinciden con las
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cavidades de diente 36. SI paso 31 conduce directamente a ^
una cavidad 37 para formar el tope de extremo 16'. En otros 
términos, con la estructura de matriz representada en las fi- 
guras 2 y 3 no se emplea un pasador de bloqueo como el pása- 

3 dor 22 y el resultado deseado se consigue controlando el mo­
vimiento del tubo curvo 33 y de su tobera 32 sobre-l-a super­
ficie de la matriz 29*

En las ifign.ras 2 y 3^ la tobera tiene orificios de 
descarga 38 y *39 dispuestos verticalmente y.que coinciden con 

10 el paso de uescarga 40 de la tobera. Al formar los grupos de
piezas coladas únicamente^ el material, de colada se descarga 
desde el paso 38 en el paso 30, e stando cerrado el paso 39 

sobre la cara de la matriz, y esta posición se representa en *
la figura 2 del dibujo. En estas operaciones de colada, no 

13 entra material fundido en él paso 31 y la cavidad 37í por
tanto, no puóden formarse topes de extremo. Sin embargo, al 
formar e-l último grupo de dientes colados que constituyen el 
largo de tira, la tobera 32 se muéve sencillamente,hacia arr& 
ba para poner el paso 39 en coincidencia con el paso 30 y el 

20 paso 33 en coincidencia con el paso 3 1* A a í ^  al formar el
'último grupo de dientes colados, se extenderé, materiál de co­
lada a la cavidad 39 para formar el tope-superior 16* repre­
sentado en la figura 3 del dibujo.

- . ' La ú'nice diferencia entre la estructura de las figu-
2 3 ras 2 y 3 y la de la figura 4, esté en el tipo de tobera em­

pleada. En la figura 4, se emplea una tobera 41 que tieneen 
un lado una soiá descitrga 42 destinada a Coincidir con el ps-
so 30, mientras que la superficielisa superior 43 de la toba­
rá se dispondré sobre el paso 3I* Al otro lado de la tobera



41 hay dos pasos 44 y 43, uno verticalmenté sobre el otro.
Aéí sé verá que, desplazando la tobera al través de la super-* 
fióle de la matriz, el paso 44 se puede poner en coincíden- 

/ cia con el paso 30 y, al mismo tiempo, el paso 4$ coincidirá
3 con el paso 3 1* En esta última posición, se inyectará mate­

rial de colada simultáneamente en las cavidades de dientes 
, 36 y también en la cavidad 37 paraformar el tope de extre­

mo colado 16* como se ve en la figura 3+ En otros términos, 
en las figuras 2 y 3 del dibujo, la tobera se mueve vertical- 

10 mente sobre la superficie de la matriz al controlar las dis­
tintas operaciones de colada, y en la figura 4 la tobera se 
mueve lateralmente sobre la superficie de la matriz para el 
mismo objeto.

La estructura de matriz representada en las flgu- 
13 ras 2 y 3 ofrece pasos de colada independientes que se ex­

tienden a las cavidades de dos contornos diferentes, es de­
cir, el paso 30 que se extiende a la cavidad de diente 36 y 
el paso 31 que conduce a la cavidad 3?* En este tipo de cons 
trucción de matriz se emplean toberas de descarga, una con 

20 dos pasos de descar¡ga, tales como 38 y 39 representados en
las figuras 2 y 3, y la otra con los tres pasos de descarga 
42, 44 y 43, como en la figura 4. Moviendo sencillamente la 
superficie del extremo de descarga dé la tobera en relación 
de tope, sobre la superficie de la matriz vertical o lateral- 

* 25 mente, o de hacho en cualquier forma que se desee, los pasos
da descarga de la tobera pueden ponerse en coincidencia con 
los pasos de colada da la manera descrita.

Aunque en el dibujo adjuntóse representan varias 
adaptaciones del lnvento se entenderá que sólo se dan por vía



de ejemplo, porque el invento está destinado a la formación 
de piezas coladas de..diferentes, perfiles en un solo par de 
matrices, y se dispone un control para regular la formación 
de* las respectivas piezas.coladas de diferentes perfiles una 

5 con respecto a otra en sucesivas operaciones de colada de la
 ̂maquina. '

En la figura 2 del dibujo, se representa parte de 
un sujetador de cinta y mecanismo de avance, que incluye una 
porción de mordaza 46 para coger y sujetar la cinta/ y una 

10 varilla de eostén y maniobra 47 con la cual la porción de 
.mérdaza 46 se acopla al travós de un bloque 48 en forma de 
yugo. El medio especial de accionar el sujetador y mecanis­
mo de avance no se representa porque no forma parte espe­
cie! del invento. Este mecanismo ofrece el avance de inoré­

is menté normal de la cinta así como el avance de amplio espa-
cismiento de la misma, por ejemplo, el espaciamlento desig­
nado con el número 2? en la figura 1 del dibujo.

eícé:==: N 0 T A =&=<=!=

Eos puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto d.e esta Patente de Invención en 
España, son los siguientes:

19. Ún procedimiento de hacer tiras de cierre de 
cremallera en el cual se funden grupos de dientes a lo lar­
go de un borde de tina cinta de tira, definiendocada grupo 
un largo predeterminado en el borde de la cinta, para formar 
en sucesivas operaciones de colada un número'predeterminado 
de grupos de dientes, caracterizado por que al colar ungru—



1 t t

po final de dientes para producir un largo de tira predeter­
minado se añade a dicho grupo fiíial un miembro colado con ma­
triz que forma un tope de extremo en por lo menos un extremo 
del largo de la tira.

5 2s. Un procedimiento según se reivindica en el pun­
to 13., caracterizado por que para la operación de colada Be 
emplea una matriz que tiene un número preóbberminado de ca­
vidades de diente y una cavidad para formar un tope de extre- 
mo, y porque la inyección de material de colada en las cavi­

lo dados de la matriz es controlada en una serie predeterminada
de operaciones de colada para formar sólo grupos de dientes 
colados en una cinta de tira, y porque luego, en una opera­
ción de colada, la cavidad del tope de extremo se expone al 
material de colada inyectado para formar simultáneamente con

15 el grupo final de dientes un tope de extremo colado en matriz
en la cinta de tira junto al diente extremo de dicho grupo fi<- 
nal.

3^. Un procedimiento según se reivindica en el pun­
to 2s., caracterizado por que la inyección de material de co- 

30 lada en las respectivas cavidá$es de las matrices se contro-
la por pasos de bebedero independientes/ une de los cuales 
conduce a todas las cavidades de dientes y .el otro a la cavi­
dad del tope de extremo. : '

" - 42. Un procedimiento según se reivindica ene! pun-
* * 25 to 32., caracterizado por que los pasos de descarga de una te-

- bera de inyección se mueven a diferentes posiciones de cola-
. '* \ -cidencia con respecto a loe pasos de colada, al controlar la

inyección de material fundido en una cavidad controlada por 
un paso en una operación de colada y a diferentes cavidades
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controladas por los dos pasos de bebedero en otra operación

5

10

t

15

de colada.
59. Un procedimiento según se reivindica en el pun­

to 19., en el cual la cinta de tira se hace avanzar intei%i- 
tentemente al formar grupos sucesivos de piezas coladas en 
ella, y se hace avanzar para crearan amplio espacio entre 
grupos-predeterminados para formar largos predeterminados de 
piezas coladas en la cinta, caracterizado por que en unión 
con uno de dichos grupos de piezas coladas se forma un tope 
de extremo de perfil diferente del de las piezas coladas en 
dichos grupos y dispuesto entre largos contiguos de piezas 
coladas sobre la cinta.

6&. Un procedimiento de hacer tiras para cierres
de cremallera. '' *

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece­
de, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a maqui­
na por una sola cara. - -

Madrid a .

n/L/L.
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