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a favor de Don JUAN LUIS TALAMO BOARI, ele nacionalidad 

italiana, residente en Barcelona, caxie provenza, 26 al 
30, por «PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO PARA LA FABRICACION 

DE CIERRES DE CORREDERA”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invención se refiere a un procedi­

miento perfeccionado para la fabricación de cierres de 
corredera, mediante el cual se realiza una elaboración 
continua y perfecta de tales cierres, utilizándose para 
ello elementos mecánicamente precisos para fijar de modo 
reguxar los dientes a lo largo de las cintas destinadas 
a actuar ae soporte de los mismos. Una de las particula­
ridades de este procedimiento radica en el automatismo 
de todas las piezas de trabajo, las cuales ejecutan sus 
operaciones propias de manera sincrónica al compás del
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avance de la cinta portadora de los dientes y de la tira 
metálica a base de la cual se perfilan estos tiltimos.

Esencialmente, el aludido procedimiento consiste 

en obtener los cierres partiendo de cintas textiles o de 
otro material adecuado, a lo largo de uno de cuyos bordes 
se fijan ios dientes correspondientes, que son recortados 
y oportunamente doblados a partir de una tira metálica que 
entra en la máquina acompañando a la citada cinta. El per­
filado de los aludidos dienteB se llera a cabo con auxi­
lio de un juego de matrioes combinado con unos elementos 
compresores previstos para fijar aquéllos sobre la aludi­
da cinta, la cual es arrastrada permanentemente por un 
grupo de tambores de llanta grafilada montados en un eje 
dependiente de otro motor, en el que, para conseguir un 
avance sincronizado, se prevé un sistema de trinquete con­
jugado con una excéntrica de impulsión. En el propio eje 
motor se coloca, asimismo a través de otras excéntricas, 
un conjunto de bielas destinadas a mover el elemento per­
cutor que coopera con una matriz prevista para definir 
el perfil de ios dientes. Para el avance acompasado de 
la tira metálica, en los rodillos ae conducción de la mis­
ma se establece otro sistema de trinquete, comandado igual­
mente por el eje motor, en une de cuyos extremos se coloca 
un dispositivo regulador del precitado avance, a los tiñes 
ae espaciar más o menos las series de dientes sobre las 
cintas correspondientes, dispositivo que, a su vez, va 
conjugado con el trinquete últimamente referido, comple­
ta la instalación con la que se lleva a la practica ei



procedimiento una conducción neumática con boquilla termi­
nal en la matriz para expulsar las partículas resultantes 
del corte de la tira metálica en el perfilado de los dien­
tes. Otros detalles de oraen constructivo se apreciarán 
en la descripción más detauada que seguirá a continuación.

para la mejor comprensión de la presente memoria 
descriptiva, se acompaña un dibujo en el que esquemática­
mente y tan sólo á título de ejemplo, se representa un ca­
so práctico de realización del procedimiento objeto de la 

invención.
En dicho dibujo, la figura 1 es una vista en alza­

do de los mecanismos utilizados en el procedimiento; la 
figura 2 corresponde a una planta de la figura anterior; 
la figura 3 representa en perspectiva el tren de arras­
tre de xas cintas porta-dientes; la figura 4 es el dise­
ño ampliado de la matriz cortante y perfiladora de tales 
dientes; ias figuras p a 7 muestran tres fases en la for­
mación de ios citacios dientes; la figura 8 corresponde a 
una sección de uno de estos últimos; las figuras 9 a 11 
muestran un dispositivo regulador agregado a la máquina 
pnnpipai para distribuir o espaciar senes de dientes 
sobre su cinta; y ia figura 12 es el esquema de ios meca­
nismos de trinquete para el avance uei tren de arrastre 
de las cintas y de conducción de ia tira metálica.

Ei procedimiento ae lleva a cabo partiendo de una 

cinta textil o de otro material flexible conveniente -I- 
y de una tira metálica -2-, de las cuales la primera de­
terminará ei soporte ae los dientes y ia segunda servirá
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para suministrar estés últimos.
la cinta -1 - se reúne con la tira -2-, que es con­

ducida por dos cilindros -3- y -4-, en una matriz -3-, en 
la que finaliza, ai mismo tiempo, un tubo para aire com­
primido -b-. la cinta final, que ya posee los dientes, es 
arrastrada por un tambor de superficie grafiiada -7-, con­
tra la llanta del cual se mantiene presionada la aludida 
cinta -i- gracias a un juego tensor -8-.

El tambor de arrastre -7-, en número de dos en la 
presente ejecución, se halla montado sobre un eje -9-, en 
el que figura un piñón -1C-, con el que trabaja una uña 
trinquete -1 ±-, colocada en el balancín -12-, que va con­
jugado a través ae la biela -13-, con una excéntrica -14- 
solidaria de un segundo eje -15-, en ei que aparecen otras 
dos excéntricas -ib- para otras tantas bielas -17-, así 
como un volante de inercia extremo -18- y una polea con 
transmisión por correa -19- enlazada con el motor -20- 
(figura 3 y 1 2).

las bielas -17- se acoplan a un carro -2i-, móvil 
sobre la plataforma o mesa -22- y portador aei cabezal 
percutor -23-, que coopera con el perfil -24- de la ma­
triz -5-, la cual posee en su superficie testerg de tra­
bajo ios salientes -25-. El mismo carro -21- dispone de 
dos regletas ajustabies -26- (figura 2) con un bisel ex­
tremo -27- para impulsión simultánea de dos piezas -28-, 
desiizabies transversalmente respecto a la matriz -5- y 
cabezal -23-, para paso de la cinta -1 -, en el aludido 
cabezal -23- y en la matriz -5- figuran las canales -29-,
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con relación a las cuaies tannoiln se sitúa transversal— 
mente la tira metálica -2— a incorporar a la cinta —i-. 
Entre las piezas -28- existe un resorte de expansión 
-30- y en el carro -21-, con tope o limitador gradúa- 
ble -3i-.

En el eje -13- se monta un dispositivo para equi- 
aistanciar, si conviene, varias series de dientes sobre 
la cinta -i-, el cual está formado por un tambor -32- 
(figura 9 a ii), con una ranura helicoidal -33- en su pe­
riferia, en el final de la que figura un tope -34-. Di­
cho tambor -32- es loco sobre el eje -13- y se halla do­
tado de un nimbo graduado -33- y de un dentado radial 
para engrane con ei complementario de un plato -36-, so­
lidario del citado eje -13- y portador de un índice -37-. 
lera fijar la posición de -33- y -36— queda previsto un 
juego de trinquete -38-. En la ranura helicoidal -33- aei 
tambor -32- queda introducido un estilete basculante -39-, 
combinado con una palanca —40— , la cuai, a travás del ti­
rante -4i-, ejerce su acción sobre un trinquete -42— , con 
una uña que actúa con el piñón dentado —43—, instalado en 
el eje del tambor -4- y previsto para ei arrastre y libe­
ración de la tira metálica -2-. Articulado a este mismo 
dispositivo trinquete -42- se dispone una biela -44-, ac­
ón óna ble mediante una excéntrica -4 3- dei eje motor -15-.

La actuación del cabezal -23— contra la matriz
/

-3- determina no sólo el perfilado del diente, el cual 
queda definido por un herraje -4b-, provisto ae un en­
trante -47-, que se convierte en un saliente en la cara
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opuesta, sino también el total seccionamiento de la ti 
ra metálica -2-, como puede verse en la figura 5.

los tambores -7- poseen en una ae sus aristas 
un rebaje -48- para ubre paso ae ios dientes -45- de 
la cinta -2-.

Di procedimiento objeto de la invención se lleva 
a cabo de la siguiente forma:

Se introduce en la matriz -5- la cinta textil o 
ílexible análoga -1-, ia cual se coloca normal a las ca­
nales correspondientes -29-. A medida que dicha cinta, 
solicitada por ios tambores -7-, va desplazándose, se le 
agrega automáticamente 1a tira metálica -2-, suministra­
dora del material para los aludidos dientes -46-, los 
cuales primeramente se cortan según el perfil que índica 
la iigura 6, utilizándose para ello el cabezal percutor 
-23-, que, en su avance impulsado por las bielas -17-, 
produce un golpeteo sobre las aristas -24- que determi­
na el seccionamiento de aquella tira -2-, Al propio tiem­
po, debiao al avance del carro -2i-, los elementos late­
rales -28— doblan el diente -46- sobre la cinta —1— (fi­
gura 6), sobre la cual quedan retenidos y provistos ya 
del entrante -47-, conformado gracias a los salientes 
-25- ae la matriz -5-. Prosiguiendo el traslado de -28-, 
el diente así constituido adquiera su configuración defi­
nitiva (figura 7 ).

Meroed ai trinquete determinado por la uña -1 1- 
y el piñón —10— , el adelantamiento de la cinta —1— y de 
la tira -2- se efectúa de modo acompasado, correspondiendo
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a oaüa diente del aludido piñén -10- un diente -46-, que 
se fija tal como se ña descrito sobre la cinta -i-, que 
es arrastrada por ios tambores grafiiados -7-,

Si este proceso sigue ininterrumpidamente, en la 
cinta -i- se fijarán dientes -4b- equidistantes, ya que 
el giro del eje motor y ae ios r o a m o s  -5-4- se
efectúa sin variación alguna. Si por ei contrario se de­
sea que entre un determinado número de aquellos dientes 
-46- medie una separación sobre la cinta -i-, basta ma­
niobrar sobre el plato -56-, el cual, previo ajuste con 
el nimbo graduado -35-, dará lugar a que ei tambor -32- 
cambie de posición y trasiaae ai tope -34- de forma que 
éste pueda chocar contra el estilete -39-, lo que deter­
minará que el mismo accione el juego de palancas -40- y 
-41- y que la uña aei trinquete -42- deje ubre el tam­
bor -4-, que cesará entonces en el arrastre ue 1a tira 
metálica -2-, mas no impedirá en modo alguno el avance 
de ía cinta -i-, que durante esta fase temporal quedará 
desprovista de dientes -46-, hasta que se reponga el tam- 
l30r ”22- para que prosiga ei trabajo del grupo de arras­
tre —3-4- y de corte determinado por ia matriz -3-, ca­
bezal -23- y piezas dobladoras -28-.

Li funcionamiento de ios elementos descritos pue­
de, por tanto, resumirse ae la siguiente manera:

Ex giro del motor —2o— as lugar, en primer tér­
mino, a ia rotación del eje -13-, el cual, a través de 
ia biela -i3-, provoca el avance acompasado del eje -9— 
meraea ai piñón -10- y uña trinquete -n-. con el citado



eje -9- se mueven ios tambores ae arrastre -7-, ios cua- 
ies soiicitan ias cintas -i-, a iaa que, a su paso por 
ia matriz -5-, se incorporan ios dientes -46-, perfila­
dos y cortados por ia aiuciida matriz -6- y por ex cabe­
zal -k3-, así como doblados y fijados en virtud de ios 

elementos -28-.
Las cintas -i- con los aisntea -4b- rodean ios 

tambores -7- presionadas por ios tensores -8— , introdu­
ciéndose ios citados dientes -46- en ei rebaje -48- para 
su perfecta tracción y para evitar que ios mismos sufran 
deterioro ai pasar por xas nantas grafnaaas de tales 

tambores -7-.
La conducción ae ia tira metálica -2- (también 

en este caso dos, como se comprende) se consigue por me­
dios de ios r o e m o s  -3- y -4-, ae ios cuaies ex segundo 
puede quedar inactivo si interesa dejar espacios sin dien­
tes en ia cinta -i-, para lo cuai basta accionar ei mec- 
canismo representado en ia figura 9 a il, cuyo gradua­
ción a través dei piato -3b- da xugar a una oscilación, 
en ei momento oportuno, del estilete -39- y, como conse­
cuencia del choque producido con el tope -34-, a una bas- 
cuiación aei conjunto ae palancas -40- y -4i~, que provo­
can xa tracción en ia qiía dei trinquete -42-, que libera 
ei rodillo -4-, que así deja de atraer a ía tira -2-.

como se comprende, ei procedimiento descrito per­
mite una fabricación continua partiendo ae una cinta re­
ceptora y ce una tira metálica suministradora ae dientes, 
ios cusies pueden fijarse ae forma sucesiva y reguiar o



cien a intervalos entre varias senes cié exios.
serán independientes del o o jeto de xa invención 

ios materiales, formas y dimensiones de loa distintos 
elementos componentes de una instalación concedida de 
acuerío con io antedicho para realizar ei procedimien­
to descrito, siempre que las variaciones que se intro­
duzcan no afecten a su esencialidad.

i o n

Se reivindica como objeto de la presente paten­
te de introducción:-

1. Procedimiento perfeccionado para la fabrica­
ción de cierres de corredera, que se caracteriza esen­
cialmente por el hecho de que para llevarlo a la prác­
tica se parte como mínimo de una cinta textil o de otro 
material flexible conveniente, la cual se hace pasar por 
una matriz y se le agrega en este punto una tira metá­
lica que sufre, a su paso por la aludida matriz, un cor­
te ae acuerdo con el perfil previsto para la formación 
del diente, el cual, gracias a unas piezas presionado- 
ras laterales, se dobla y fija sobre la aludida cinta, 
así como reciba el embutido preciso para determinar el 
saliente apto para el ulterior engrane entre diente y 
diente de ia3 dos partes complementarias del cierre, con­
siguiéndose el arrastre de la cinta con ios dientes a
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ella incorporados, merced dos tambores de llanta graí'iia- 
doa, colocados sobre un eje que, mediante un mecanismo 
de trinquete, acusa ios impulsos acompasados de un árbol 
dependiente de un electromotor, figurando en este árbol 
dos Dieras conjugadas con excéntricas que tienen por mi­
sión accionar un cabezal percusor que, en su actuación 
contra la matriz, determina ei serte, embutido y perfila— 
do de ios dientes a lijar a ía cinta, y quedando compie- 
cauo ei gruyo cortante con un tuoo neumático para limpie­
za de ias partículas ae metal.

2. procedimiento perfeccionado para la fabrica­
ción de cierres ae corredera, según ia reivindicación an— 
■.■error que se qaracteriza por ei iieeiio ue que para ei mo­
vimiento sincíomco de ros tambores ae arrastre de ía cin­
ta con sus dientes, queda previsto un sistema ae trinque­
te a base ae un pinon y de una una comandada por una bie­
la enlazada con una excéntrica aei árboi, motor, figuran­
do en este último otras excéntricas ue las cuaies, unas 
estún combinadas con sendas bieiaa destinadas a accionar 
ei carro portador dei cabezal percutor, mientras que otra 
de aquellas excéntricas tiene ía misión de mover una bie­
la conjugada con el trinquete desplazado a uno ue ios dos 
rodillos de conducción ae ias tiras metálicas.

¡5. Procedimiento perfeccionado para la fabrica­
ción ae cierres ae corredera, según las reivindicaciones 
i y 2 que se caracteriza por ei iiecho de que para espa­
ciar vanas series ae aientes sobre la cinta textil o ae 
material anúiogo, se prevé un mecanismo montaao sobre el
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eje motor y compuesto por un plato dentado astado da un
maice susceptible ae ajustarse sobre las marcaciones 
ae un tambor xoco sobre ex aiuuiao eje y portauor ue una 
canax hexicomax continua, con un tope terminal que coo­
pera con un estixete basculante articuxaao a un juego de 
paxancas, de xas cuaxes una ae exias se enxaza con el t n n  
quete ae los roaxxxos ae conauccién de xa tira metálica.

4.moceaimiento peneccionaao para la faorica- 
cián de cierres ae corredera,

la presente memoria consta ae once hojas folia­
das, escritas por una soxa cara.

Barcelona, a 2} ae abril de i9bb.

Juan luis i'AMMO BOAfíl
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