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MEMORIA DuSCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DX INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE alios
e nombre de HARRY HANSEN, de nacionalidad denese, resi-
dente en 14, Hfffdingsve], Copenhegue-Valby, Dinemarca,

por:

»UNA MAQUINA PARA LA PABRTCACION DE UNA CINTA CONTINUA
DE DIZNTES PARA CIZRRES DE CRIMALLZIRA » .-

~0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0-0=0m0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=0=

En las fabricacidn de dientes para cierres
de cremallera se ‘conoce un procedimiento segﬁn~el cual
se fabrican los dientes de cierre & base de una cinta me-

tdlice de tel forme que se estampan en este cinta salien-
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tes 7y rebajes précticdndose, esdemds, ineisiones desde el
borde de la cintae hacia su centro en aguellos puntos don-
de més tarde habrd de producirse la sepaeracidn, que divi-
dird la cinta en los distintos dientes de cierre indivi-
duales y troqualéndosa, finalmente, agujeros alargados en
uno de cuyos sxtremos deberd producirse el corte, con lo
que queden formados simulténesmente el extremo delantero
de la cebeza de un diente y los extremos traesros de los
ledos del prdéximo diente. Se ha propuesto tambidn fabri-
car los salientes y los rebajes, asi como las incisiones
desde el borde.de la cinte haste su centro, en una opera-
cidn de laminacidn conjunta laminando la cinta metdlica
simulténeanente en dos dirscciones, perpcndiculares entre
si,

Esta operacidn de leminacidn de doble efec-
to es on sf ventajosé, entre otras rezones, porque permi-
te una elevada velocidad de trebejo con uhe gran preci-
sién del producto fabricado. Sin embargg, es posible tro-
pezar con dificultades en ocasidn de la realizecidn prée-
Tice del procedimiento. Se ha podido observar, ante todo,
que la laninacidn de doble cfecto origina a veces muy ime-
portantes fuesrzas de deformacidn las cuales someten los
cilindros pero sobre todo sus dientes y salientes, a gran-
des esfucrzos con el consiguiente peligro - segdn los ma-
teriales empleados - de un grave desgeste e, incluso, de
rotursa. Ademés, vy particularmente cuasndo el desgaste hays

producido nocivas holgures, el material tiende a introdu-
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girse en éstas forméndosas asi rebabas en los productos
terminados. Estos inconvenientes tienen su causa en gue

el materiel de la cinta metdlica estd, durante el proceso
de leminacidn, ten fuertemsnte aprisionado por todas par-
tes que no tilene, précticamente, ningune posibilided de
escapsr, ni alquiera en direccidn longitudinal de ls cin-
ta, por lo cual sdopte la tendencia de apretarse con fuer-
~e contra las parfes salientes de los cilindros.

Segdn la presente invencidn, estos incon-
venientes quedan eliminados situdndose el lugar, o punto,
de laminacidn oare las incisiones un poco delante del lu-
car de laminecidn de los salientes y rebajes, y equipéndo-
se la mfquine de drmenos apropledos pars someter la cinta
durante su recorrido hacia los lugares, o puntos, de la-
minacidn a una elevado esfusrzo de traccidn.

Con esta disposicidn se consigue que el
materisl de la cinta, al ser laminadas las inclsiones,
tenge una fuerte tendencia & correr hacila atrés, donde
no produce efectos perjudiciales, ya que aqu{ el material
no se encuentra aeprisionado entre plezes salientes de los
cilindros laminedores. Tanto el esfuerzo a gue estén so-
metidas, cowmo el desgaste que sufren las piezas salientes
de los cilindros laminadores serédn, por lo tanto, rucho
menores, como tambidn serd enor la tendencia & la for=
mecidn de rebabas. En la laminacidn directe de los salien=
teg y rebajes no hey peligro de gque el material quede apri-

sionado, pussto que en este fase de laminacién, aumenta més
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bien el ancho de la cinta ¥ no su loncitud, lo mismo gue
en le laminacidn de las incisiones.

Otra ventaje consiste en que 1los cilin-
dros de laminer, destinados & la laminacidn de las inci-
gslones-puesto que neo actuan en el lugar de trabajo entre
los cilindros para la estempascidn de los salientes y re-
bajes~ pusden ser algo mds altos que la cinte no habiendo,
pues, peligro que el meterisl de la cinte se desplace més
alld de las superficies de trabajo de los mencionados cl-
lindros, y que llegue a formar rebabas al producirse las
deforumaciones que se originan en el momento de ser lamina-
das las inclsiones. Tembién en este aspscto es muy venta=-
joso que la cinta esté sometida a un esfuerzo de traccidn,
va que as{ estd obligada o ajustarse firme e fntimemente
a la superficie de uno de los cilindros de leminar desti-
nade a la estampeacidn de los salientes y rebajes, no te=~
niendo ninguna posibilidaed de desplazaerse ya hacia arriba,
ve haciae abajo, con relascidn a los cilindros de laminar
destinados & la laminacidn de las incisiones.

Segin la invencidn es conveniente fijer el
esfuerzo de traccidn, al cual estard sometida la cinta du-
rante su recorrido hacia el lugar, o punto, d& laminacién,
un poco por debajo del limite de fluencia, ya que con ello
se consigue con seguridad que el materlsl, en el momento
en que comienza la laminacidn de las incisiones, tome la

direccidn deseada, es decir hacias atrds.



10

15

20

&5

A continuacidn, y a base de los dibujos
adjuntos, se expone la sigulente descripcién detallada de
la invencidn. En los dibujos son:

La figure 1 una forma de ejecucidn de la
méquina segin la invencidn, - en viste lateral,

La figura @ un detalle, en mayor escala, de
la mnéquine reproducida en la figura 1, en vista lateral,
despuds de naber sido desuontadas clertas plezas 8l obje-
to de der une imegen clara de la disposicidn de los cilin-
dros de laminar,

La figura 3 una seccidn segin le 1fnea III-
III de la figura 8,

La figura 4 une seccidn segdn la 1fnea IV~
IV de la figura &,

La rigura 5 un detalle de la figure 4 en ma-
yor escala,

La figura 6 une seécidn transverssl, en mayor
escals todavfa,- inmediata sl lado del luger, o punto, de
leminacidén de la mdquina,

La figura 7 un materisl de partids que pue-
de ser empleado para la fabricacidn de dientes de cierre
de cremalleras semin el brocedlmiento objeto de la inven-
cidn,

La figura 8 el material de partide despuds
de heber sido tranformado, por 1aminacién, en una cinta

(fleje),
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las figuras 9 y 10 le cinta (fleje) re-
producida en la figure 8 después de heber sido laminada-
en le mdquina objeto de la invencidén-en dos direcciones,
verticales la una con relecidn e la otra, al objeto de ha-
cer salientes vy rebajes asi como entelladuras (incisio-
nes) en el borde de la cinta, ¥y

La figura 11 la cinta (fleje) en la fase
final, en la que se procede al troqueslado de asgujeros slar-
zados y a la separacidn, por corte, para fabricar los diem-
tes de cierré individuales.

En primer lugar se expondré, & base de las
figures 7 - 11, une descripcidn del procedimiento en gene-
ral, en cuya realizacidn debe emplearse la méquina segﬁn
el invento para una fase del procedimiento.

Como demuestra la figura 7, se puede em-
plear en la fabricacidn de los dientes de cierre, por
ejemplo, una meteria prime en forma de eleambre 61, que
serd transformada en la primera operecidn de laminacidn
en una cinta o fleje, 62 (véase la figura 8), Esta cinta,

o fleje, serd sometida a continuecidn & un proceso de la-
minacidn en dos direcciones, perpendiculares le une con
relacidn a la otra - segin descripcidn que se dard més
adelante = con lo que se forman, en un lado de la cinta,
los rebajes 63, y en el otro lado de la cintae los salien-
tes 64, produciéndose simultdneamente las entalladuraes (in-
cisiones) 65 desde los bordes (o cantos) de la-cinta hacie

su centro.
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A En caso de que los dientes de cierre ha-
yan ée ser tratados en un baiio electrolfticoy este tra-
tamiento serd splicedo entrstanto que la cinta (;leje)
se encuentre en sl estadce reproducido en las figuras 9 ¥
10.

A continuacidn, se introduciré la cinta
(fleje) en uns troqueladore en ls que se producirdn los egu-
jeros aleprgedos 66, ¥y donde se procederé simultdneamente
a cortar le cinte con ¢l fin de fabricar los distintos dien-
tes de cierre individusles. Zs conveniente colocar los dlen-
tes de clerre, s medide gque se vaysn fabricando, en une
de las conocidas cintas transportedoras en la wmisma méqui-
na, conmo es usuale.

Como se desprende de la Tigure 11, la ne~
vor parte de los cantos se forman, mediante lass sntsalla-
duras 85, en la cara frontal de las csbezas de los dientes
v en los extremos traseros de los lados de los dientes, ¥
como estas entalladuraes hen sido precticadas antes del
tratamiento electrolftico de la cinta (fleje), todas es=-
tas piezas cortedas reciben tembién el mismo tratamiento.
También los ledos de la cinta son tratados en el bafio
electrolitico, de lo que se deduce que las piezas no tra-
tadas de los dientes de cierre se limiten & plezes nyy
diminutas del canto delentero de la cabeza y de los can-
tos trasros de los lados, asl como & ls totalidaed de los
cantos interiores del diente de cisrre los cudles, sin

embargo, no son visibles en la cremallera terminada.
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Pare realizer la operacién de laminacidn,
gus se desarrolla entre las feases reproducidas en las
figures 8 y 9-10, sirve la méquiha objeto de la inven-
cidn, que se reproduce en les flguras 1-6.

In estas figures, le cifra 1 se refiere a
un bastidor gque sustenta en un lado, ¥y en un brazo volado
2, un carrete alimentador rotativo 3, y en el otro lado,
en un brazo 4, un carrete receptor rotativo 5. Partlendo
del cerrete alimentedor 3 ¥y pesando por un rodillo de gula
giratorio 9, montado en el extremo superior del montante
10 en el bastidor de la méquina, une cinta metdlica (fle-
je) 6, que corresponde @& la cinta reproducide en la fi-
gure 8, se desliza desde aqui entre dos almohadillas de
freno 11 y 12, fijados en el montante 10, y las cueles
gon spretadas fuertemente contra le cinta mediante los
tornillos de ajuste 13 y 14, hecia un dispositivo de lami-
necidn 15 - cuya descripcidn se expondrd a continuacidén -
y desde a11{ hecia el carrete receptor 5 accionadoy por
mediacidn de une correa trapezoidal 56 y @ través de un
acoplamiento de deslizemiento, que no figura en el dibujo,
desds un motor eldctrice 16, instalado en el bastidor de
la méquina, el cual acciona simulténeemente, y mediante
la correa trapezoldal 17, el dispositivo de leminacidn
18.

Bl dispositivo de leminacidn 15 se compo-
ne de dos cilindros de laminer principales 18 v 19 cuyo

objeto es estampar los salientes y rebajes en la cinta,
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y de dos cilindros de laminar transversales 20 y &1 cu-
va ﬁisidn consiste en laminar las entalladures (incisio~
nes) desde los vordes, o cantos, de la cinta hacie su
centro. Los cilindros de laminar principales 18 y 19 des-
cansan en los ejes horizontales 228 y 23 respectivamente
que estén montedos, de forma giratoria, en los cojinetes
de bolas 26, 87 y 28, respectivemente, en el bastidor 1
entre los montentes 84 y 25. El eje 83 lleva une polea
trapezoidal 30, que es accionada desde el moter 16 median-
te la aentes menclonada corresa trapezoidal 17. El eje 22
estd acoplado al eje 22 por medio de dos ruedas dentadas
%1 y 32 estando dividida la dltima de estas dos ruedas
dentedss cn dos partes, ajustables entre s{ por retacién,
con el Tin de reducir a un mfnino le holgura entre las
rusdas dentadas 31 y 38, lo que obliga a los ejes 22 y 283
a seguirles con exactitud y precisién en su nmovimiento ro-
tativo.

B} e¢ilindaro de leminar 18 tiene en su su-
perficie de trabejo 33, cuyo ancho corresponde al de la
cinta, determinedo ndmero de rebajes 34 cuya forma coin=-
cide con le forme descada de los salientes. En cada lado
de la superficie de trebajo 3%, el cilindro de leaminar
18 tiene unse bride 35 o 36 respectivemente. El cilindro
de laminar 19 actda entre estas brides vy esté dotado en
su superficie de cierto nimero de salientes 37 cuys forma

corresponde a la forna descada de los rebesjes en le cin-

ta, y los cuales pueden conslstir eventualmente en espi-
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gas previstes a este propésito. Ios salientes 37 y los
rebajes 34, debido al gire, o la rotacidn, exactamente
sinerdnica de los cilindros de laminar 18 y 19, se man-
tienen entre si en tal posicién que periciten gue el ma=-
terial desplazedo por los salientes 37 pueda penetrar
cn los rebajes 34 de manera qus los salientes y los re-
bajes son formados simultdneamente en une posicidn co-
rrecte y exacta entre si.

Con la ayude de les espiges 38 y 39 res-
pectivemente, con una treyectoria haclia arriba, en sentide
ligeremente oblicuo con relacidn al plano diametral de los
cilindros de laminar 18 y 19, los cilindros de laminar
20 v 21 descansan, de forma giratoria, en las "bolsas®
oblicues 40 y 41 de los carriles 42 y 43 respectivamente,
carriles que atraviesan el especio intermedio entre los
ejes 28 v 283, esbando sujetos en sus extremos en una
scuna” (dispositivo bascylante) 44 que puede ser gradua-
da, o ajustasda, por rotacidn, & lo larmo de una superfi-
cie circular de distribucidn 45 de una zapate 46, monta-
da entre los montantes 84 y 25 del bastidor de la méquina,
en torno el eje del cilindro de laminar 18, los cerriles
48 y 43 pueden ser graduedosy o ajustadosy individualmen-
te con relecidn & la "cunar (dispositivo basculante) 44
al objeto de poder gradusr, o ajustar, los cilindros 20 y
21 entre sf, y con relacidn al cilindre 18. Girando la
meuna® (3ispositivo basculante) 44 elrededor de la super-

ficie, o plamo, de distribucidn circuler 45 es posible

- 10 -
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desplazer, o varier, el lugar de trabejo de los cilin-
dros transversales con relacidn al luzar de treabajo en-
tre los cilindros 18 y 19, sin necesidad de cambiar la
posicidn de los mencionados cilindros con relacidn al eje
del cilindro de laminer principsl 18.

Los cllindros transversales 20 y £1 son
acclonados sincrdnicamente con los cilindres 18 ¥y 19, ye
que estdn provistos en su perfimetro de dientes 47 que en-
granan en los dientes 48 de las bridas 35 y 36 del cilin-
dro 18. La forma de los extreros de los dientes 47 coin-
cide con la forma yue se pretende tengan las entalladuras
practicadas desde los bordes de la cinta hacia su centro.
Como puede spreciarse, los cilindros transversales 20 y
21 tienen forma de pletillo, es decir, sus dientes estén
sobre una super’icie cénica que sipgue con exactitud a la
superficie del cilindro de leminar 18.

Egpecialmente la figura 6 demuestre que

el luger, o punto, de laminacidn entre los cilindros £°
¥y 21 estd situado un poco delante del lugar de leminacidn

entre los cilindros 18 y 19. Esta disposicidn se indica

en la figurae 6 con la linea a revas y puntos 49, mientras
que las flechas 50 indican la posibilidad de desplazamien=-
to de los cilindros 20 y 21 de su posicidn reproducida en
la figure 6 con direccidn hacie atrds o hacia adelante,
movimlento que no modifica en ebsoluto su ajuste exacto
(engrane) con las bridas del cilindro 18. La posicidn

angular mds favorable de los cilindros transverseles de-
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pende hasta cierto punto de la clase de material y de
las condiciones de trabajo que concurren en cada caso,
v podré ser determinade fdcilmente mediante ensayos.
Durente el funcilonamiento de la méquinsa,
la cilnta 6 se aproxima en sentido tangencial el cilindro
de laminar 18 estableciendo contacto con é1 en un punto
que estd situsdo un poco delente de le zona en la que en-
granan los dientes de los cilindros transverseles con los
dientes de las bridas. La cinta 6 se haella, pues, sobre
la superficie de trabasjo del cilindro 18 y entre las bri-
das de oste cilindro, siendo guiada perfectemente al lle-
gar sl punto donde los dientes 47 de los cilindros trans-
versales 20 y 21 la recogen desde un ledo. Las elmohedi-
llas de freno 11l y 12 sjercen sobre la cinte 6 un esfuer-
20 de traccidn tan fuerte, con preferencia un poco por de-
bajo del 1fuite eldstico, que ol materisl desplszado por
los dientes 47 experimenta una marcada tendenclia a retro-
ceder, resultando que ;a dnica consecuencia de la fluen-
cle consiste en que la cinta experimenta un ligero esti-
remiento, es decir, no existen obstéculos que se opongan
8l escape del material desplazedo. Debido a la accidn de
los dientes 47, las entallsdures son laminadas preferen-
temente con una profundidaed un poco mayor de la que se
desea que tenga la cinte terminada, puesto que la opera-
c¢idn de leminacidn posterior tiende a achaflanar un poco
las entalladuras. Durante sl proceso de laminado entre

los cilindros 20 y 21, la cinta estéd firmemente apretade

- 12 -
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contra el cilindro de laminar 18 de tel forma que no
puede moverse ni hacls arriva ni haole abajo. Por encon-~
trarse fuera de la hendidure de leminacidn entre los ci-
lindros 18 y 19, los cilindros &80 y 21 pusden itener une
altura algo mayor que la cinta, de modo que el material
de la cinta no tiene posibilided de desplazarse mds alld
de las superficies de trabajo de estos cilindros para for-
mar rebabas. Ahore, la cinta se introduce més entre los
cilindros 18 y 19 dounde se estacipan los salientes y los
rebajes. in esta operacidn no se producen dificultades
en cuanto al necesaric desplazemiento de meterial, porque
la estampacién de los salientes y de los rebajes tiende
més bien a ensanchar que & alsrgar la cinta. A causa de
la fluencia gque se ha originedo sn el primer lugar, o
punto, de laminacidn entre los cilindros 20 y 21 tempo-
co existe ye peligro alguho de gque se produzca una noci-
va acumulacidn de material entre el primero y segundo
lugar, o punto, de leminacidn. Por consiguiente, la mé~-
quina puede trabajar & gren velocidad sin peiigro de ro-
turas o de serios desgastes pudiéndose conseguir con es-
te gran velocided de trabejo una febricacidn ¥y un aecaba=-
do extraordinsriamente precisos de los dientes de cierre
de cierres de cremallera.

Esta solicitud que corresponde & la pre-
sentade en Dinamarce sl 22 de Febrero de 1955 bajo el nd-

rero 616/1955, se ascoge a los beneficios del artfculo 51

del vigente fdstatuto sobre Propledad Industrisl.
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-0 - NOTA -0 -

Los puntos de invencidn proplia y nueva que
se presentan parae que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espaiia, por VEINTE afios, son los
siguiecntes:

1%,- Una méquina para la fabricecidn de
una cinte continue de dientes de cisrres de cremallera,
parcialmente acabados, mediante laminacidn de una ¢inta
metdlica mdvil en dos direcciones, perpendiculares la
una con relecidn a la otra, ¥y en une sola y conjunta ope-
recidn de laminacidn, para producir, por una parte, sa-
lientes y rebejes y, por otra ineisiones desde los bor-
des de la cinta hacia su centro, es decir en los puntos
de separacién por corte, caracterizada porqus los drga~
nos de leminacidn pars las incisiones estdn situedos un
pocd delante del lugar, o punto, de laminacidn para los
salientes y los rebvajes, y por estar equipada la méquina
con drgenos previstos pera someter la cinta durante su
recorrido hacia los lugares, o puntos, de laminacidn, &
un elevedo esfuerzo de traccidn.

28%,~ Une mdquinea segin la reiiindicacidn

1, caracterizada porque los mencionados drganos son capa~-

/e~
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ces de someter la cinta & un esfuerzo de traccidn lige-
ramente por debajo del limite de fluencia o eldstico.

3% = Una méquina segdn la reivindicacidn
1, caracterizada porque posse dos cilindros principales
de laminar cooperantes, cuyas superficies de trebajo tie-
nen un ancho que corresponde al anche de la cinta, ¥y los
cuales estdn dotados de rebajes correspondientes & la
forma deseada del saliente, y de salientes correspondien-
tes @ la forme deseade de los rebajes de la cinta, tenien-
do uno de los cllindros principeles de laminar bridas en-~
tre las cuales actda, o engrena, el otro cilindro, estan-
do equipada, ademds, con dos cilindros transversales con
d¢ientes que engranun, desde sus respectilvos lados, con
los dientes de las bridas de uno de los cilindros de la-
minar prinecipales, teniendo en su parte delantgra la mis~
na Torma gque la guc se nreitende tengan les inecisiones vy,
finalmente, drganos para la conduccidn tengenciel de le
cinta, bajo esfuerzoc de traccién, hecia un punto del ci-
lindro de laminar p»rineipel dotado de bridas, delente de
la zona donde los dlentes de los cilindros transversdes
engranan con los dientes de las bridas.

49,- Una méquina segdn la reivindicecidn
3, caracterizeda poriue los ejes de los cilindros trans-
verseles se encuentran ligeramente oblicuos con relacidn
al pleno diemetrel de los cilindros principeles.

5¢/- Una méquina sesdn la reivindicacidn

4, caracterizada porcus log cilindros trensversgsales tie-
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nen Torma de platillo, ¥ porquse siguen con precisidn
v exactitud la superficie del cilindro principal dotado
de bridase

6¢.- Une ndquina sexin la reivindicacidn
3, caracterizade porque los cilindros trensversales son
sustentados por una rcuna” (dispositivo pasculante) que
es graduable, o sjustable, medlante ciro o rotacidn al-
rededor del eje del cilindro principal, dotedo de bri-
dase

7¢,~ Une méquina sezdn la reivindicacién
6, caracterizeda porgue los cillindros trqnsversales des-
cansen cade uno, de forma ciretoria, en gorrones sobre
carriles, los cuales, cou relacidn a la »cuna” {disposi-
tivo baesculante) pueden ser graduados, © gjustedos indi-
viduaelmente.

g9.- Una mdquine sezin une de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada porque en el
trayecto de alimentacidn de la cintae han sido dispucs=-
tos Organos de freno con el fin de poder frener el mo-
vimiento de la cinta.

9t,- Una méquina pare la rabricacidn
de una cinta continua de dientes pera clerres de crema-
llerea.

; Tal y como se he descrito en la Memorila

que antecedc, representado en los dibujos que se &com-

pailan y con los fines que s han especificado.

- 16 -
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