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W INTRODUCCION A
por: "PROCEDIMIENTC DE FABRICACION DE ELEMENTOS PARA CIERRE DE
CORREDERA", a favor de Conmar Products Corporation, una Socledad
Norteamericana domlciliada en Nueva Jersey (Estados-UnidoQ de

America del Norte).-
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencibn se refiere a cilerres de corredera, y mas

- particularmente, a la fabricacibn de los elementos engranadores

de éiiOSo
Los métodos ordinarios de fabricacibn de elementos estan-
dard de clerre de corredera llevan congigo una clerta cantidad

de desperdicios o residuos de material debildo a la irregular con-

© figuraclibn de los elementos cuando estédn en la disposicibn de gui-

jadas ablertas. Esta pérdida o desperdicio, que es aparentemente
pequefia y despreclable cuando se trabaja con pocos elementoes, se
vuelve muy importante cuando los aseguradores de clerre de corre-

dera son fabiicados en grandes cantldades bajo las altas velocl-




’

10

15

20

25

30

dades de los métodos de una cuantlosa produccibn,

_ El primer objetivo de este invento es,en general, mejorar
la fabricacifn de elementos estandard de clerres de corredera,
particularmente con vigtas & incrementar la eflciencia y econo-
mia de la fabricacibn. Por elementos estandard se entiende elt i-
po mas comfin en el cual las guljadas son sustancialmente parale-

las en sus bordes exteriores, con extremos sustanclalmente cuadra-

dosg para la cooperacibdn con las pestafiag del deslizador o cursor.

Un objetivo mas especifico es fabricar tales elementos estandard

de clerre de corredera sin sobrante o pérdida, haciehdo ¥ mane -

_ Jando los mismos en serles conectadas o alambre continuo de ele-

mentos embrionarios. OtPo objetivo awun mas especifico, es hacer

el Invento aplicablé a material de almacén en bruto de la mas con-
venﬁional yAbarata caracteristica,como por ejemplo, un glmple re-
dondo de alambre de didmetro uniforme, o una simple hoja plana de :
espesor uniforme., Todavia otro objetivo del invento es aplicar el

perfeccionamiento a lasg:caracteristicas del procedimiento desor 1~

- %o y reivindlcado en la copendfiente solicitud Serial nf 215.180 re-

gistrada a nombre de George Wintritz en 22 de Junio de 1938, cuyo

provedimliento es de lo mfs eficlente, ventajoso y deseable a pesar

de la sola desgventaja de que trae consigo la produccibn dé algin

desperdicio o resfduoc entre elementos, ¥y aquella desventaja es eli-
minada de acuerdo con este invento.

Para reallzar los antes indicedos y otros mas detallados.
objetivos que aparecerén después, lé invencibn 6qnsiste en lasg fa-
ges del procedimiento y el producto con ellas producido,y la iela-
¢ibn de unas y otras, segﬁn'se verd despuds en la descripcibn y
congecuenclas a reivindicar. la descripcibén se acompafia por dibu-
jos en los que;

Fig. 1& es una vista en planta de una corta porcién de a lam
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bre mostrando la manera seg@n la cual un redondo de alanmbre es
conformado en una serie conectgda de elementos embrionarios de
clerro de corredera, ;

Fig. 2& es una secclbn en elevacifn seglin la linea é—z de
la fig.la.

rFig.aé es una seccidn recta segflin 3-3 de la fig 22,

Fig. 42 eg una visgta en planta de un solo elemento acghbado
gegln el invento.

Fig. 5% es una vista andloga mostrando al elemant67adherido
a una cinta o cordbn, |

Fig.‘GB 11ustra esquemétlcamente la produccién:del alambre
por un procedimiento de laminado entre rodillos, |

Fig. 78 1lustra esquemiticamente la utilizacibn del alem-
bre enrrollado paré aplicacibn de los elementos a una cinté'o
cordén conforme los elementos son cizallados del alambre.

Fig. 88 eg una vista en planta_ilustrando esquemd ticamen te
la dispOSic;6n del pupzén pare separar del alambre el elemento
extremo, |

Fig. 9% muestra lo mismo, pero en vista lateral.

Fig. 10% es una.vista en planta mostrando la manera segfin
la cual las tiras de elementos embrionarios de clerre ds correde;
ra pueden'ser cortaaas desde una hoja de material sin desperdic io
o residuo.

Fig.ll#& ilustra una alternativa del método para formarla
degeada tlira por paso,entre rodillos, de la misma, cuyos bordes
son detados de muescas o hechosg slerra,

Fig. 12& es una seccibn recté del anlambre segfn la linea
12-12 de 1la figura 112,

1g. 138 ilustra esguemidticamente la forﬁacién de los de~

gseados medlos engranadores, o sallentes y entrantes,sobre lasc a-
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bezas de los elementos cuando trabajan de acuerdo con el prodedi-

miento de las flguras 102 y 118, ¥y

Fig.l48 ilustra esquemdticamente el cérte de los elementos
terminados desde la cinta, _

Keririéndonos a los dibujes,y maa en particular a las figu-
rag 12 y 286,36 muestra en ellas una fase del producto obtenldo
cuando se practica el invento en la forma preferida.Este producto
intermedio es una tira integral de elementos de clerre embriona- ;
rlos tenlendo cada uno embrionarias quljadas ablertas 12 y cabeza |
embrionaria en conjunto designAdo Por 10.La cabeza embrionaria
estd provista de medioé de engrane,y en el caso pregsente este
medio de engrane es de tlipo convenclonal,habiendo un sallente 14
en una de las caras de la cabeza embrionaria y un entrantéan la
cars opueste de la misma.Se debe sdvertir,y se deduce de la ins-
peccibn del dibujo,que la embriomaria cabeza de ¢ada embrionario
elemento egtd situado dentro,y en general ajustada, a las embrio-
narias quljadas del elemento inmediato,como vemos en la cabeze
10 sustanclalmente llenando el esgpacio entre las ablertas quljadas
embrionarias 12.Desde otro punto de vista,quizds mas exacto,pue-
de decirgse que las quijadas embrionarias 12 estdn tan ampliamente
espaciadas,ablertas y éonformadas,como para formar un espaclo en- :
tre ellas hasgtante grande para reclbir la cabeza embrionaria 10.

La forma exterlor de las quijadas también merede consideracil®s

En la fig.4%2 se muestra el eleménto individual segfin es cortado
desde la tira continua de elementos embrionarios.Este elemento es
adherido a una cinta segln muestba la fig.5%,y se notard que,cuan-
do las quljadas 12 son cambladas desde la posiclén ablerta de la fI
gura 42 a la cerrada de la fig.5%,los bordes exteriores 18 cambian
desde la posicidn divergente a la paralela y preferentemente
estdn espaclados separadamente una cantldad sustancialmente

lgual al ancho de la cabeza 10, Log extremos 17 de las
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quijadas estén préferentemente dispuestos sustancialmente perpens=
diculares a los bordes externos 18 asi que, cuando las guijades
estén cerradas, los extremos formen una superficie sustanclalme n-
te perpendicular a la cinta, segfin muesfra la filg.58. Los extre-
mos son de tal dimensién que, cuando se oprimen contra la clnﬁa,
los costados de las quijadas son traidos a una sltuacién sustan-
clalmente paralela mientras que los edtremos forman sallentes sus=
tancialmente pérpendiculafés pars la me]jor cooperacibn con las pes-
tafias de un cursor. En otras palabras, los elementos una vez com= i
pletados y asegurados a la cinta,no difleren sensiblemente en apa-
riencla de los elementos hechos por el mas convencional método deé-;
pllfarrador, excepto quizés; por la forms de la aberturs entre qui-i

Jadas la cual recibé el reforzado borde de la cinta. Hegpecto a los

interiores de las quijedas debe llamarse la atencién hacla las

cortas paredes Iinterlores 19 preferentemente extendldas en general ;

paralelamente a las paredes exteriores 18,y generalmente perpendi- %

.culares a las paredes extremas 17. Con tal disposiclén, las pare—i

des Interiores 19 oprimen directamente contra la cinta cuando son
cerradas las quljadas, segfin muestra la figura 5&,proveyendo asi
de superflcle de aguante para evitar la penétracién de lea cinta.la Z
cinta puede ser construlde de acuerdo con los métodos conocidos,
que en el dlbujo comprenden uﬁa cinta tejida 20 llevando cordones
22 cogldos en las caras opuestas de un borde de la cinta‘camoxxue- :
de hacerse por las puntadas 24. i

La forma degeads para las Quijadas 12 obliga al alambre o
tira de elementos embrlonarlos a tener muescas o dientes seme jan-
tes a uns slerra en sus bordes comoc claramente se evidehcia con la
1nspecci6n de la fig. 12 ., Seghn ge describird despuébs, esta forma-§
cibn del borde puede obtenerse de varlas maneras,pero es preferibleé

obtenerla por una simple presgibn y deformacién del redondo de alam;

8
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bre de almacén como se llustra en 26 dé 1la fig;la y 28, la de~
formacibn del alambre pars cambilarlo desde redondo a la desesada
forma, es hecha preferentemente per un procedimiento de rodilios
laminadores descritos y reivindicados en la y4& indicada copen-
dlente solicitud Serial Ne 215.180 reglstrada por George
Wintritz en 22 de Junilo de 1938. Le disposicibdn se ilustra e s-
que,méticamenteﬁen la fig. 6% en la cual,sl redondo de alanb re
de elmacén 36 es alimentado desde un gran carrete 30 de repmies~-
to hacla los rodillos de presibén de pequefioc didmetro 32.Los me-
canlasmos de enderezado ¥y gﬁiaje del alambre estdn esquemitica-

mente representados en 34 y 36. El alambre laminado es enrrolla-

'~ do sobre un carrete receptor 38. Los rodillos de presién 32 son

conjuntamente grabados en bajo relieve y asf formados basta une
sola pagada del alambre enﬁre redllles para gue el alambre ¢ am-
bile a la forms de sallentes l4,entrantes 16 y quijadas 12. 41
alembre se le hf dado el deseado borde de muescas o dientes. Laéé

embrionarlias cabezag 10 de los elementos embrilonarios pueden,

81 se gulere, ser contorneadas por una depresifn en formade

artesa o muesca 40 (figuras la,2e y 38) pero esto no es esen-
cial. E1 objeto de esta muesca es ayudar adecuadamente la ter-
minacibn del formado de los elementos a la confilguracibén desea=-
ds, y también faclilitar su cizallado. Las lineas de corte es -
t4n indicadas en las figuras 1&, 2& y 32 por lineas de punt
Yy raya, y se notard que la artesa 40 es preferentemente horl -
zontal en el punto de corte, lo cual es deseable condicién pa-
ra la mejor cooperacifn con el punzén subslguientemente funcio-
nando pare cercensar los-elementos individuales del slambre.

En el dibujo sefé que, las éucesivas muescas o dlente s
en los bordes 1laterales del alambre son contiguamente adyscen-
tes una a otra, y que los suceslvos medios engranadores o salieg%

tes y entrantes, estdn inmedlatamente sdyacentes uno de otro,
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slendo el espacio due_msdia entre ellos solamente una fraccién

de la longitud de ios elementos.

Como se explica en la copendiente solicitud Serial n#2

" 215,180 a que y4 nos hemos referido, los elementos embrionarios

son alimentados preferentemehte ccn las guljadas hacia la cin-
ta, ¥ son separados pér corte del alambre al mismo tlempo, ¢
casl al mismo tiempo, en que'son adheridos a la cinta. Por ea-
ta razbn es enrrollado el alambre en tal direccibn que, vaya
por delante lé cabeza de los elementos ambrionarios como clara-
mente se vé en lag figuras 1&, 28 y 6& , Evidentemente se

deduce, que,cuando el alambre es retirado del carrete 30 serén

las quijadas de cada elemento embrionario las que vayan por de-

lante. Log apafatés pare montar los elementos sobre la clnte no
forman‘parte del presente invento ¥y no es necesario deécribirlos
al detalle, Ello estd ilustrado esquemfticamente en la fig. 72
en la cual,el alambre 42:es alimentado con las quijadas por de-
lante desde el carrete 38 a una mdquina montedora designada en
conjunto por 44 en 1é que,los elementos son sucesivamente adhe-
ridos a una cinta de movimiento vertical intermitente,llevando
la cinta conclulda los elementos engranadores que se indicen

en 46 cuando abandonan la miquina.

Lo miquina egta descrita en la repetida solicitud y{ in-
diceda pero se puede mencionar un cambio. Como se describe’en
dlcha solfcitud hay wna l4mine de material inutil o desperdlclo -
entre los elementos embrionériog}y elvpunz6n cizalla este mafe-i
rial separédndolo de dichos elementos. No es necesarioc ningfn
desplazamiento vertical del alamﬂre ndk de los elemmntos. En la
disposicibn de easte invento que describimos ahora no hay mate-
riasl suxlliar o desperdiciado entre los elementos embrionariosi

sucesivos siendo la operacldn de corte una operﬁcién de cizallg_é
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do,y por lo tanto el invento,provee un movimiento relatlvo del
alambre y es cortado de é1 el elemento extiemoo.Por conveniencia
en adherir el elemento extremo a la cinta se preflere mover el al:i:
alanmbre me jor que el elemento.Refiriéndonos a las figuras 82 y 9&,
el elemento extremo 48 es mostrado adyacente a la cinta 50,d1icho
elemento es Beparado por corte del alambre mediante un punzbn 52
el cual obra sobre el alambre y corta alrededor el elemento.El
elemento 48 éegcansa sobre un soporte fljo 54 sobre el gque esté
mantenido en posicibn por cuanto el alambre 42 es deprimido por
el punzbdn 52 estando a comodado el movimiento del alambre 42 por
medio de un soporte que puede ceder o "almohadilla de muelles" 56.
El punzbén 52 estd rebajado en 53 para el juego.El pprime-quijadas
no estd mostrado Pero en general, son parecidos a aquellos descri-
tos en la solicltud a gue repetidas veces nos hemos referido.Ellas
siguen al punzbédn 52 sobre cada lado de la cinta 50,y operan direc-
tamente sobre la matrilz 54 sobre la cual descansa el elemento ex-
tremo,.

Queda desgecrito el invento en la forma preferida de acuer-
do con la cual los elementos embrlionarios son enrrollados desde
un redondo de alsmbre.Sin embargo,es asimismo posible utili-
zar las principales caracteristicas delhihvento aunque se parta
de otros tipos de repuesto.Por ejemplo,en la fig. 102 ze mues-
tra 1la maners en la cual pueden ser formadas tiras de elementos
embrionarios partiendo de una ancha hoja 60, Tiras 62 que tienen
la deseada forma del borde con muescas o dentada 64, son separa-
das sucegivamente desde el borde de la hoja de la lémina cercendn
dolas mediante una matrlz de trabajo en una gran prensa. La hoja
60 es desde luego,intermitentemente avanzada en la direcciédn de ls
flecha 66.

Es Importante observar gue las sucesilvas tlras 62, 68 y

70 pueden ser cercenadas de la hoja sin pérdida o desperdicio



10

15

20

26

30

défmetal, porque los dentados bordes de tirés sucesivag cagan
énOs con otros. St las muescas o puntas de las sucesivas tiras
estdn hechas simétricamente, las tiras pueden ser considersdas
dando cara todas en la misma direccibn, pero e sto no es necesa~ i
rio, y las muescas pueden ser hechas disimétricas con objeto
de dar g lasg ablertas quljadas embrionarlas el mas deseable con-:

torno. La sola &iferencia en tal caso es que las tiras alte rnas

pueden ser consideradas como dando cara a direcclones opues tas .%

Asi, en las tiras 62 y 70 las cabezas embrionariag apuntan ha-

cla la izquierdsa, ﬁientras que la tlra 68 tlene asus cabezas
apuntando hacla la derecha. - | .
‘Egte resultado puede ser obtendido asimismo usandoun solf
punzbn o matriz teniendo el contorno de la fira 68, siendo en- |
tonces aQanzada la hoja 60 dos tiras por cada operacibn de la
prensa . La tira 68 es entonces formada directamente debajo del
punzén, slendo cortadas dos tiras por caﬁa golpe de pupzﬁn.
Todavis otra manera de consegulr tiras teniendo los bor=-
des con el dentado deseado estd ilustrada en la fig.lle, Bn es-
te oaso se empleza con un alambre de seccibn rectangular,p efe-
bentemente seghn miestra la fig.l22, EL alembre es pasado entre
rodillos de presibn 72 los cuales funcionan para dentar lcs bor-g
des de la tira. Los rodillos tienen pestafias 73 a cada lado pa- C
ra evitar se esparza el materlal a los costados mlentras los
bordes estfn siendo comprimidos pbr los redillos. Puede ser fcr-£
meda una tira continua de gran longltud cuya tira es enrrd lada i

en carrete,sl se qulere.

foe H
H
H

Ias tires de las figuras 108 y 118 pueden ser provistas
con los degeados gallentes y entrantes, y pueden sger cortakbﬁén
elementos individuales de gauerdo con los idtodos conocidm ouyo;

detalle no es necesario dar aqui. Ia formacibn de la cabeza ¥
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entrante egti 1iustrada_eéquamﬁtic&m&nte en la £ig.13% en la
cual, la tira 74 eg alimentada sobre un " almohadon de nuellesg"
76. Un punzén 78 de acclongmiento a presidn mueve la tira 74
hacig abajo contra la matriz fija-éo, La tira es, degde luego,
intermitentemente alimentada longitudinalmehte entre sucesivas
operaciones del punzbn ?8. Esta alimentacibdn estd facilitada
por el dentado o muescas de la tira lo cual provee de excelen-
tes superflcleg contra las éuales pueden operar los adscusal os
alimentadores y los fiadorés de pbsicién.

El cortado del alambre en elementos individuales est
1lustrado esquemfticamente en la fig., 142 en la cual, se verd
gque ei punzén 88 corta la tira 86 libre desgde el elemsnto ex-
tremo 84, E1 punz6n érabaja contra una ‘almohadilla de muslles"

90 y esté vaclado pars el juego en 92. La accibn clzelladora

es.contra la matriz fija 94. El elemento final 84 estf asido

por un émbolo con muelle de presiéh 82 el cual alterns en su mo--l
viﬁiento coﬁ el del punzbn en la forma conocida. Es astinto gsen- .
cillo cortar los elementos de la cinta cuando se mane jan elemen-;
tos sualtos los éuales'estén para ger subsigulentemente revuel-%
tos, entolvados, etc. S1 los elementos #an a sér.aseguradOs |
directamente é la cinta conforme ellos son-cortados de la tira,
la separaciéh puede - ser reallzaeda segfin se explicé en reladdn

con las figuras 8% y 08,

Se entenderf por los dlestros en el oficlo'que 1as¢apera-§
ciones de las figuras 132 y 14% no necesitan realiﬁarse'en mé - ;
quinas separadas, y de hecho, los punzones 78 y 88 puedens;er
montados d;rectamsnte sébre una sola prensa para los moviml en=-
tos simuitédnens.

Se qntenderé agimlsmo que no es necesarlo, dentro dell

alcance del presente invento,formar las cabezas fonmandocies-
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puds las dentadas tiras. Es posible , por ejemplds, cuando se
cortan lag tiras‘desde uﬁa hoja, segfn muestra la fig,l0&,for=-
mar 1as,6abezaa y los entrahtea en la hoja conforme la hoja
se alimenta a fravés de la prensa,as{ que las tiras cortadas
de la hoje estén caracterizadas, no solo por los bordes.denta-
dos, sind tambiém por cabezas y entrantés. En tales casos, la
fnica operagifn neceseria pars completar los elementos es &
de cortar la tira en elementos individuales, lo cual se hace
sin desperdicio ni sobrante, segln se describid previare nte,
Vemos por lo descrito las muchas ventajas que tiene el

invento. Los elementos se forman sin sustanciel pérdida o mal-
gaste’de moterial, se parte de un material en bruto del comfin
repuesto, de perfil barato, ¥y se forman los elementos embrlio-
narios en una tira contfnua o alémbre. _

v Se sobreentiende que si blén se hé descfito el invento
en la prefqrentemente indicadea forma, muchos cambios y modifica-i

cloneg pueden hacerge sin salirse del espiritu del invento.
N O T A&

Descrito el objeto de la invencibn, lo que se declara
como no practicado ni puesto en ejecucibn en Egpafia,se concre-
ta en las reivindicacliones sigulentes:

l.~ Procedimiento de fabricacifn de elementos para cierre
de corredera, caracterizado porgue,se obtiene una tira integral 7
de elementos embrionarios de élerre de corredera cada uno de
cuyos elementos comprende,unsa cabeza ¥ quija&as abierﬁas conec- '

tadas a ella,estandoc las quljadas de cada elemsnto embrionario
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tan ablertamente espaciadas y formﬁdas de\tai suerte, que crean
un gran espacio entre ellas donde se aloja la cabeza a tera
del elemento inmedlato, egtando trazadas las caras externas

de lasg quijadss para que queden paralelds cuando las guljadas
se clerren,

2.~ Procedimiento seglin se reivindica antes,en el cual,
las qulj]adas embrionarias tienen extremos convergenteé que for-
man salientes sustancialmente perpendiculades pare la coopsra-
cién con el cursor. ;

3e= Procedimiento, segfin las reivindicaciones 1 y 2, en u
el que la cabeza de un elemento lleha ei esmclo entre las
ablertas guijadas embrionariss del eiemsnto inmediato, y en el
cual, ia total periferla de la cabeza del primer elemento es
contiguamente integral con la pared interior de las quijada;
abieftas\del elemento inmediato.

4.~ Procedimiento, segfin cualgulera de las reivindica-
clones 1 a 3, en el cual, los bordes externos de la tira son
dentados pafa 6onformar 1es.extremos extriores de las qulja-
das ablertas, con lo que, los elementos, son formados desée la
tira sin pérdida o malgaste de material. .

Bem Procedimiento,éegﬁn cualqulera de las reivindk;acio-g
nes 1 a 4, en el cual hay, de oxtremo a extremo de la tire,i~r
medios qé engrﬁne apretadamente egpaciados, siendo el espaﬁia-
do solamenté une fraccibn de lavlongitud de los elementos.

6.~ Procedimiento, segfin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 5, en el cual, los medlos de engrane_campnenien,en
una cara, sallentes apretadamente esgpaclados, ¥ en‘la_otnx
opuesta entrantes, también mﬁy estrechamente espaclados.

7.->Procédimiento,'segﬁn cualguiera de las reivindimcio-

nes 1 a 6, en el que, la parte de pared interior de las qul ja=
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das,precisamente en la zona de sus extremos,es sustancialmen=-

te perpendiculaf al extremo de ceda quijada, con objeto de for=
mar una ancha superficie para el apoyo gobre la cinta cuando
se clerren las guiljadas. |

8.~ Procedimiento, segfin cualquiera de las reivindica-
clones 1 a 7, caracterizado por que comprende el clzallado
de tira, incluyendo en esto el cercenado de las gquijadas @m~ |
prionaflas de un segundo elemento que son separatias del elemen%
to extremo por medlo de un punzonado que,contofnea la cabeza
del dtgdo elemento extremo, | %

9.~ Procedimiento, segfin cualquiera de las reivindica-§
ciones 1 a 7, que incluye alimentacibn longitudinal de 1a'bira§
con los elementos embrionarios dispuestos con lag quijeda s poré
delante hacla una cinta extendlds transversalmente hagta que
las quljadas del extremo de la tira queden a horcajadas de la
cihta,punzonando,desde encima la tira incluyendo las embriona-
rias quljadas de un segundo elemento para separarlasg delelﬁ-:
mento extremo, cuyo cercenado ge hace en una direcci6n,pana1e-é
la a la direccién de la cinta,apfetando las quijadag del ele- |
nmento extremo sobre la cinta, alimentando la ciﬁta en sentido
longitudinal,alimentando de nuevo la cinta para trasr al ele-~
mento inmediato con sug qiiljadas a horcajadasg de la cinta y
asi guceglvamente. ' . | ; ,

10,= Procedimiento, seglin cualguiera de las reivindica~
ciones 1 a 7, en el cual;\loé_eleﬁentos engranadores que ¢ om-
ponen el clerre de correderé, son cortados de una tira que cone,
tiene a dichos elementos en embrién., |

1l.~ Procedimiento de fabricacidn de eleﬁentos para

clerre de correders.,



Todo segln se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de catorce hojas mecanografia~
das por una sola cara y de dos ldminas de dibujos, |

Madrld, a 5 de Julio de 1947

CONMAR PRODUCTS CORPORATION
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