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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

correspondiente a un MODELO DE UTILIDAD, por veinte 

años, por: «CIERRE DE CORREDERA DE TIPO SEPARABLE", 

que sesolicita $  favor de SOCÍETE FINANCIERE FRAN- 

9AISE DE LICENCES ET BREVETS, de nacionalidad fran­

cesa, domiciliada en 1, Avenue Rondu, CHOISY-LE-ROI,

Val de Marne (Francia).

-----o O o ------

La presente invención se refiere a los cie­
rres de corredera del tipo denominado "separable", es 

decir, cierres en los que las dos hileras de órganos 

de acoplamiento pueden independizarse una de la otra, 

contrariamente a lo que sucede con los cierres de tipo 

usual, en los cuales las dos hileras de órganos de aco­

plamiento están constantemente unidas por una de sus 

extremidades, .

Los cierres de este género son objeto de nu—



merosas aplicaciones,cuanto que tienen la ventaja de per- j
i

mitir una separación completa de las dos partes en los 

artículos equipados con tales cierres.

Se caracteriza por el hecho de que sus dos hi­

leras de órganos de acoplamiento comportan piezas de enlace 

separables, situadas en la extremidad a partir de la cual 

se efectúa el movimiento del cursor para originar la reu­
nión de los órganos de acoplamiento.

Estas piezas de enlace consisten,en general, en 
una caja dispuesta en la extremidad correspondiente de 

una de las hileras de acoplamiento, y una protuberancia 

de enganche en el extremo de la otra hilera y que está 

destinada a ser ajustada en la caja prevista sobre la pri­

mera hilera.

Diferentes soluciones han sido propuestas has­

ta ahora para realizar las piezas de enlace de este gé­

nero, y asegurar su fijación sobre las extremidades co­
rrespondientes de las dos hileras de órganos de acopla­

miento de un cierre.

Asi algunos cierres separables llevan piezas de 

enlace en metal dispuestas sobre las extremidades de las 

dos cintas de soporte fijados por engaste. Ahora bien, es­

ta solución presenta un cierto número de inconvenientes y 

especialmente el hecho de que las piezas de enlace corren 

él peligró de ser arrancadas por el uso.

En otros modelos actualmente conocidos, las dos
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piezas de enlace están realizadas por sobremoldeo en ma- í 

teria plástica directamente sobre las extremidades corres- ■
t

pondi^ntes de las dos cintas de cada cierre. Este modo de !.
• • ' i

ifabricación permite obtener tima fijación perfecta en su
•  < • ’* Ilugar de las piezas de enlace.

i
Mas la realización de la pieza hembra presenta 

un cierto número de dificultades, por el hecho mismo de í 
que ella debe afectar la forma de vina caja hueca. ;i*

Además, el moldeo de la misma directamente so- j 

bre una de las cintas de un cierre de corredera no permi­

te realizar ritmos de fabricación elevados.

Es por ellos que la presente invención tiene
!

por objeto un nuevo procedimiento de realización de pie- |
zas de enlace de un cierre separable, concebido de forma I 

que elimine los diversos inconvenientes de los procedimien- ¡
Itos actualmente empleados. »

• i
A tal efecto, el presente modelo se caracteri- í

* i

za porque se fabrica separadamente la caja de enlace por 

moldeo en tameria termoplástica y, después de haberla ajus­

tado sobre la extremidad correspondiente de la cinta de 

soporte de la hilera respectiva del órgano de acoplamien­

to, se asegura su fijación en el lugar hundiendo, a través 

de una de las paredes de dicha caja, uno o varios órganos
i

calentados a una temperatura apropiada, o animados de vi­

braciones ultrasonoras, de forma que ellos empujan a la ma­

teria de dicha pared hacia el interior asegurando así el
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engastado o la soldadura de esta caja en su posición.

Como se comprende fácilmente, la fabricación 
de la caja que constituye la pieza hembra del enlace no 

presenta ningún problema particular, puesto que ¿el mol­

deo de la misma se realiza independientemente.

Además, la fijación posterior de esta pieza se 

ejecuta muy fácil y rápidamente, gracias al presente pro­

cedimiento, resultando esta fijación extremadamente efi­
caz, de suerte que dicha pieza no corre ningún peligro 

de ser arrancada por el uso.

En efecto, se encuentar perfectamente solidari­
zada con la extremidad de la cinta correspondiente,, por 

el hecho del engastado de la misma asegurado por el em­

puje de la materia de la pared de la caja hacia el inte­

rior, ya que dicho empuje provoca la formación de un sa­

liente de forma anular que constituye un medio de engar­

ce muy eficaz.

Por lo demás, cuando la extremidad de la cinta 

correspondiente lleva una pieza de refuerzo en materia 

termoplástica, la caja puede ser intimamente soldada con 

ella. Esta soldadura resulta de la fusión parcial de la 

materia de la caja en razón de su calentamiento en el si­

tio donde son hundidos los órganos que pasan a través de 

ella. Se obtiene de esta forma una solidarización perfec- 

' ta de esta pieza de enlace sobre la plaqueta de refuerzo*

Otras diferentes particularidades y ventajas del
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• objeto de la invención aparecerán en el curso de la des- j 

cripción siguiente, la cual se hace con referencia al dibu^;
i

jo adjunto, dado a simple titulo indicativo, y sobre el j
!

cual: i
La figura 1í es una vista en planta superior [»»

de las extremidades de dos hileras de órganos de acopla-
• !miento de un cierre de corredera, después de la disposi- j

' ¡ción de plaquetas de refuerzo previstas en el lugar ade- j

cuado. ■ j.
|

La figura 2a es una vista en planta superior de
! s.iuna de las dos extremidades, una vez que se ha fijado so- j

i
bre ella la caja hembra de enlace. I

i
La figura 3a es una vista en planta superior de I 

las extremidades correspondientes de un cierre realizado 

por la aplicación del presente procedimiento.

La figura 4.a es una vista en perspectiva que re­

presenta la caja hembra de enlace prevista conforme al pre­

sente procedimiento.
La figura 5a es una vista en corte transversal, 

según la linea V-V de la figura 4a.

La figura 6a es una vista en corte similar ilus­

trando la operación de fijación en su lugar de esta caja.

La figura 7a es una vista parcial en corte se­

gún un plano similar, pero a diferente escala, que.ilustra 

el modo de solidarización de la caja de enlace con la pla­

queta de refuerzo correspondiente.
La figura 8a es una vista en planta superior de



de una variante de realización de la caja de enlace, des- í 

pues d e su fijación.
; La figura 9& es una vista en corte según la 

linea IX-IX de la figura 8a.
Como se ha indicado anteriormente, la figura 1a |. * i-}

es una vista parcial en un plano superior de dos hileras |
¡

de órganos de acoplamiento de un cierre de corredera de [
i

tipo separable, antes del fin de la fabricación de éste |
i

por la puesta en práctica del presente modelo.

En esta figura, las referencias -1a- y -ib- 

designan las dos hileras de órganos de acoplamiento del 

cierre correspondiente, en tanto que laa referencias -2a- 

y -2b- indican las cintas que les sirven de soporte. Sin 

embargo, esta figura representa solamente la extremidad 

de estas dos hileras de árganos de acoplamiento, en cuyo 

lugar se ha previsto realizar las piezas separables de 

enlace.
De preferencia, se comienza por colocar sobre la 

extremidad correspondiente de las dos partes del cierre, 

dos plaquetas de refuerzo -3a- y -3b- de materia terneoplás­

tica, las cuales pueden realizarse por sobreraoldeo directo 

sobre las cintas -2a- y -2b- luego que las extremidades co-
é

rrespondientes de las dos hileras de órganos de acoplamien­

to hayan sido cortadas en este punto. Sin embargo, estas 

piezas de refuerzo pueden igualmente ser ejecutadas por 

soldadura de un fragmento de materia termoplástica bajo el



1 3 5 •  efecto de ultrasonido. Cualquier otro procedimiento apro­

piado puede ser aplicado para la realización de estas pie­

zas de refuerzo.

De forma conocida, se prevé también sobre una 

de estas plaquetas, por ejemplo en la plaqueta -3a-, una 

140.- protuberancia destinada a constituir la pieza macho del

enlace de cierre. Esta protuberancia puede ventajosamente 
consistir en una barrita longitudinal -4a- que se extien­

de sensiblemente sobre la prolongación de la hilera corres-!
‘ ■ ¡ 

pondiente de los órganos de acoplamiento. Esta barrita i

145,- viene moldeada con la plaqueta -3a- adyacente. !

Según una característica esencial del presente 

modelo, se realiza igualmente una protuberancia en salien­

te sobre la segunda plaqueta de refuerzo -3b-. Esta protu­

berancia puede igualmente afectar la forma de una barrita 

150,- longitudinal -4b- que se extiente sénsiblemente en la pro­
longación de la hilera correspondiente de los órganos de 

. acoplamiento.
Como se comprende fácilmente, la realización de 

dicha barrita no presenta ninguna dificultad de orden téc- 

155.- nico. En efecto, lo mismo que la barrita -4a- que sirve

de órgano macho de acoplamiento, puede ser obtenida con un 

molde de forma muy simple, desplazándose perpendicularmen­

te al plano de la cinta correspondiente.

Sin embargo, no es lo mismo en el caso de un so- 

bremo Ideo directo de una caja de enlace sobre la cinta de160.
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soporte de una de las dos partes de un cierre de corre- ! 

dera, ya que en tal caso es necesario emplear un molde }
i
j

que comporte varias piezas y tenga movimientos de despla-
i

zamiento en direcciones diferentes. !
Según otra particularidad del presente modelo,. ' ' >

se fabrican independientemente las piezas hembra de en­

lace destinadas a ser montadas sobre las plaquetas de re- I
¡

fuerzo -3b- previstas sobre una de las dos partes de los ; 
cierres de corredera en curso de fabricación.

Cada una de estas piezas está constituida por I 

una pequeña caja -5- fabricada por moldeo en materia ier- 

moplástica. Esta caja presenta, en el interior dos cana- 

les paralelos -6a- y -6b- que se abren en dos paredes opues­

tas gracias a dos ranuras -7a- y -7b-, Estas dos canales 

desembocan igualmente en una de las extremidades de la 

presente caja, cuya otra extremidad está cerrada.

La forma y las dimensiones de los dos canales 

-6a- y -6b- son tales que el primero de ellos puede ser­
vir de alojamiento a la barrita -4a- que constituye el ór­

gano macho de enlace de este cierre, en tanto que el segun­

do canal -6b- puede recibir la barrita -4b- prevista sobre 

la plaqueta de refuerzo -3b-.
En una fase posterior, se procede a 2ia coloca- ■ 

ción en posición de esta caja sobre la plaquera de refuerzo 

-3b- de una de las dos partes del cierre en curso de rea­

lización, ajustándola sobre dicha plaqueta por introducción

4
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■ . ^ C .J -de la barrita saliente -4b- en él interior del canal -6b-. í

• j;
Esta operación es fácil de realizar puesto que basta con j

presentar la extremidad abierta de la caja -5- enfrente '

de la plaqueta de refuerzo -3b-, de manera que la barri­

ta -4b- de ésta pueda penetrar en el canal -6b-,

Cuando la cajita de enlace -5- ha sido asi pues­

ta en posición, se procede a la solidarización de ésta 

con la plaqueta -3b-.
El modo de ejecución de esta operación constitu-

¿

ye por lo tanto una de las principales características 
originales del presente procedimiento.

En efecto, esta fijación se realiza introducien­

do a través de la pared superior -8- de la caja -5-, uno 

o varios órganos destinados a practicar agujeros en ella 

y a sacar una parte de la materia correspondiente hacia 

el interior. Estos órganos de recalcado pueden consistir 

ventajosamente en dos espigas metálicas -9- animadas de 

vibraciones ultrasónicas, siendo estas espigas a dicho efec­

to solidarias de un generador deitales vibraciones.

Como se representa en la figura 6a, estéis espi-

• gas son introducidas a través de la pared superior -8- de 

la caja -5- en la parte de esta pared que se halla situada 

encima del canal -6b- que contiene a la barrita -4b- forma­

da en el borde de la plaqueta de refuerzo -3b-.

En razón de las vibraciones ultrasónicas que ani­

man a estas dos espigas, éstas provocan un calentamiento de
i
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la materia termoplástica que constituye la pared supe­

rior de la caja -5-. En estas condiciones, dicha materia 

se reblandece, de suerte que las dos espigas penetran li­

bremente al interior de la pared -8- originando dos agu­

jeros -ib- en ella.

Al mismo tiempo, estas dos espigas empujan 

hacia el interior a una parte de la materia termoplásti­
ca, provocando la formación, sobre la cara interna de la 
pared -8-, de un saliente anular -11- que rodea cada uno * •
de los agujeros -10-,

La,formación de este saliente anular es seme­

jante en cualquier caso al fenómeno que se puede obser­

var en ciertos casos cuando se práctica un agujero por 

punzonado sobre una placa metálica relativamente espesa.

Como se comprende fácilmente, este saliente 

anular viene a comprimirse sobre la cara enfrentada de la 

barrita -4b- de la plaqueta de refuerzo -3b-. Por lo tan­
to, dicho saliente anular asegura el engarce de la caja -5- 
sobre la plaqueta de refuerzo, lo que permite obtener una 

fijación perfecta de la caja en sulposición.

Conviene observar que el calentamiento de la ma­

teria termoplástica de la pared superior de la caja, bago 

el efecto de las vibraciones ultrasónicas transmitidas por 

las espigas -9-, tiene por efecto provocar una fusión par­

cial localizada de dicha materia y, por consiguiente, una 

soldadura de ella con las zonas enfrentadas de la barrita •

i

t
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Se obtiene, en estas condiciones, la formación 
de zonas emulares de enlace -Í1- entre estos dos elemen-i
tos, como se puede apreciar en la figura 7a. La caja -5-

se halla por lo tanto perfectamente solidarizada con la j 
• • * !'• 

plaqueta de refuerzo -3b-, de suerte que no corre peligro j
i

de ser arrancada por el uso. ii
En lugar de realizar el empuje de la materia f

i-
termoplástica' de la pared superior de la caja por medio !

*  • i4
de las espigas -9- animadas de vibraciones ultrasónicas, jí
es posible efectuar la misma operación introduciendo las

ii

espigas metálicas calentadas a temperatura adecuada.
• [

En uno y otro caso, la operación correspondien- !S.
te puede ser realizada por medio de un dispositivo extre- |

¡

madamente simple, que comporta, de una parte una matriz
. . i

destinada a recibir momentáneamente la placa de refuerzo j

-3b- con la caja -5-, y de otra parte dos espigas metáli- j

cas móviles -9- susceptibles de ser desplazadas hacia aba- j
i

jo para ser introducidas a través de la pared superior de Ii
dicha caja. Según los casos, las espigas están conectadas j 

a un generador de vibraciones ultrasónicas, o a un sopor- j

te provisto de órganos calentadores apropiados, por ejemplo-i¡>
resistencias eléctricas. !

Es necesario notar que los puntos de hendido -10— 

de estas espigas pueden estar localizados en.diversas zonas 

En el ejemplo representado en las figuras 1a a 7a» estos
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puntos de hendido se'hallan situados por encima de la 

barrita longitudinal -4b- déla pieza de refuerzo -3b-.
Sin embargo, es posible prever estos puntos de hendido 

mas allá de la posición de esta barrita longitudinal, pe­

ro en la proximidad inmediata de ella, como es el caso 

en la variante de realización representada en las figu-

i-I
f

ras 89 y 9í. j.
i
i

En efecto, en esta variante, los dos agujeros
i

-10a- practicados en la pared superior de la caja corrés-
f

pondiente -5a-, están situados enfrente de la plaqueta de \• i
refuerzo -3b-, pero en la proximidsd inmediata de la !

barrita longitudinal -4b-, Esto permite obtener una perfec-
r

ta fijación de la caja en su posición, j¡
iTambién es posibñe practicar un número diferen- j 

te de puntos de hendidura en el interior de la pared sur 

perior de la caja. Eventualmente, un solo punto de hendi­

do podría ser suficiente para asegurar la fijación de ella 

én posición.

Ademas, la sección de los órganos empleados para 
practicar estos agujeros pueden tener todas las formas de­

seadas. También es bien evidente que estps puntos de hendi­

do podrían estar practicados a través de la pared inferior 

de la caja -5- o -5a-, en lugar de estarlo en la pared su­

perior de ella.

Por lo demás, no es necesario insistir en que la 

puesta en práctica del procedimiento según la invención290.
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puede ser objeto de numerosas otras variaciones de rea­

lización.
Asi,la extremidad de la cinta -2b- puede no re- i|

cibir previamente una plaqueta de refuerzo -3b-. si esta j 

cinta contiene fibras de materia termoplástica se obten- j.> ■ r-. I
drá ¿ntonces vina soldadura directa de la cada -5- sobre ;íi
la misma en los puntos de hendido de las espigas -9-. De
todas formas, la fijación e n  posición de esta caja está |

j'
asegurada por el engarce obtenido gracias al arrastre de i

imateria de la pared de la caja por las espigas -9- intro- ’•
t!

ducidas a través de ella. i

Luego que la caja -5- o -5a- ha sido fijada en

posición, puede servir la pieza hembra de enlace para la

reunión de la extremidad correspondiente de las dos hi- j
•leras de órganos de acoplamiento del cierre. El canal -6a- ¡

{Iprevisto en la caja puede entonces recibir la barrita Ion- I
r

gitudinal -4b-, prevista sobre la plaqueta de refuerzo —3b— I

y que constituye la pieza macho .del enlace.

El presente procedimiento permite fabricar, en

condiciones extremadamente ventajosas, cierres de correde-

. ra de tipo separable, y ello a partir destrozos separados 

en vina cadena continua constituida por dos partes comple­

mentarias, consistiendo cada una en una hilera de órganos

de acoplamiento fijados sobre una cinta de soporte.

Entiéndase que la invención tiene igualmente por 

objeto los cierres de corredera realizados por la puesta en

I
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práctica del presente procedimiento. A este efecto, con- | 

viene notar .que los órganos de acoplamiento de estos cié- ! 

rres*pueden ser de cualquier tipo.

N O T A

Descrito suficientemente ei objeto de esta 

solicitud se declaran de novedad y propiedad las siguien­

tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 a U n  cierre de corredera de tipo separable, 

que se caracteriza por el hecho de que las dos hileras de 
órganos de acoplamiento llevan, en tina de sus extremida-

i

des, un dispositivo de enlace separable constituido por 

dos piezas, respectivamente macho y hembra, en el que la 

segunda afeita la forma de una pequeña caja susceptible de 

recibir la pieza macho, estando este cierre caracterizado 

porque la caja que constituye la pieza hembra del enlace 
está montada sobre la extrenjidad de la cinta correspondien­

te y solidarizada de ella por engarce y/o soldadura, por 
el recañcado de una parte de la materia de una de las pa­

redes de esta caja hacia el interior, y ello al lado de 

uno o varios agujeros practicados en dicha pared, pudien- 

do la extremidad de la cinta llevar ventajosamente una pie­

za de refuerzo realizada por aportación de materia termo- 

plástica.

2S,- UN CIERRE DE CORREDERA DE TIPO SEPARABLE.

Todo tal y como se describe y reivindica en la



- 15

presente Memoria Descriptiva que consta de quince hojas 

y se ilustra con los dibujos que a la misma se acompañan.

; Madrid, a treinta de Marzo de mil novecientos 

setenta y uno.

SOCIETE FINANCIERE FRANQAISE

I
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