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" REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

PATENTE DE = mvescoew

MEMORIA DESCRIPTIVA

due se acomparia a la solicitud de

una PATENTE, DE _ iovencién = por. . 20 afios, en Espafia

a favor de

Agente Sr.
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a favor de PRES-CUIL, 3. 4., entidad espaiiola, Gomicilia-
d2 en F¥arcelona, Calle Humancia, 66, por 7y i0osuliilliilo
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La presente invencion se refiere a un procedimien—
to para ia fabricacion de cierres de correlera, egpecial-
mente de los del tigo protegido por el modelo de utilidad
n¢ 64.469, de la propia entidad sclicitante, gracias al
cual se resuelven nmuchos de los inconvenientes gue hasta
¢l presente venlian planteandose en esta Tavricacisdn, esve-~
cialmente por io que z simplificacidn de operaciones y uti-

lizacidn de magquinas y disvositivos esveciales se refiere.
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%1 notabvle incrementoc gue de un tiempo a esta par-

te vienen exverimentando en su fabricsz:idn y utilizacidn
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los cierres de corredera de materiales plasticos, ha he-
cho gque se buscara la manera d2 fabricarlos en [orma eco-
noémica y Sencilla, y que permitiese a la vez obtener, no

ya elementos de reundimiento aceptable en cuanto a funciona-
miento sesfuro y suave, sino incluso de condiciones economi-
cas tau:bidn asequibles. Todos los procesos se:zuidos hasta
aliora, no s5lo resultan curos an la orictica, sino gue exi-
gen el concurso de maguinaria esvecial, siempre onerosa de
manejo, y un dispensio consideravie en mano de obra, sin
gue los resultados alcancen a solventar la multitud de in-
convenientes gue se presentan con los cierres acabados.

sl groceso objeto de ia invencidn estd orecisamen-
te estudiaco para la fabricac:dn ie esta clase de cizrres
de material plistico, y basa su senciilez de raulizacion
en la posibilidad de utilizacidn de lus propias naquinas
actualimente conocidad en la industrizs de los plisticos, de
forma que resulta simple y econdmico a 1z vez, sin que por
ello lou cierres Tabricados de acuerdo con el mismo =mdolez-—
can de los imnconvenientes que se presentaban en los wctual-
mente conocidos y utilizados, fabricados con 1los miswos ma—
teriales.

41 procediniento en cuestidn consiste esenciainer-—
te en formar inicialmente por extrusién y en continuo una
tira pluna de material plistice aprogiuio flexible, dotdn-
dola en uno de sus bories y en las pro.ia operacidn, de una
cabeza o borde continuo, de mayor anchuva y de seccidn ade-
cuada.

sl elemento mixto asi owutenido, se somete en la fa-
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se signiente a un proceso de itroguelado, fresado o simi-
lar, parez debermninar sovre te cabseza y cusrpo de la tira
citadas, una serie de muescas iljuslies y equidistanciadas

s todo lo Largo de la misma, dazterminando de esta forma un
dentado continuu y uniforme, cen cuyos dientzs quedara for-
mada una cabeza. La anchura de las musscas en cuestion
seréd tal cque su boca quede tanto csrrada, a fin de facili-
tar el engarce posterior entre los dentados le las dos ti-
ras que constituiran el cierrs.

Una vez formado el dentado citadio, se uasa a »srac-—
ticar el extremo anterior de ilas cavezas Ue cada diente
sendszss entallas de aachura corvsspondisnte al cuerpo de
1a tira wpians 42 base o, lo cue es igual, al de los dizn-
tes Tormados, constituyendo dichas entailias los medios de

retencion conira todo movimiento lateral cntre las dos ti-

an una variante ventajoss de realizsciin, cques sim-
plifica todavia més 2l proceso Gescurito, Llas entallas de
cadea cabeza se obticnen automilicamnente practicandio pv
vianente en la cavezan o wvorde continuo Ze ia tira inicial-
mente ovtenida por extrusion, bien sea en esta misma Tase
de niolds o en otra posterior de fressdo o similar, una
entaila longitudinal en prolongacidn de iz propia tira, de
forma que, por &l troauelado o fresads posterisy de los
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la eantaiia citada que, si bien en sste caso afeztard a
toda la cabezg de cana diente y no a su extremo anlerior,

en nada peijuadicara o 2l buen funcionamienty dei ciexrre.
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farag la me2ior Comprension de cnanto gueds sxpusasio,

se acomzaa un divulo en el gue,

5510 a titaleo de sjemplo, se rapresenta un caso sractico

Luacida del Jrocedi obleto de la invoncisi.

s dicho

-

spzctivanenite del Zropilo slemanto trocueladn

4 7 - . = = N N
analozas a las anteriorss, lue-

un: variante dac realizacion.

PDOL ToImar

decanismo

to coatinue wvlano -£-, i
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ta del oonirde longitudinal d2 pmoyor anchurs ~3- 20b¥e ano

de sus cuantos.
31 eleucnto continuo asi obtzanido as sowstido lue-—
s oA un sroceso A tragusiado, freszdo o siailue, para for-

- ) . ,
1o gue degieumineyra una se—

rie 4o dientes -H-, con sendas cabazZas —-o-.  Lor olbra par-

te, a ius —-3— 8¢ les fuado

VA e
g en

tiras que coastituiran e

povce entrz dien
clerre complato.

‘arpos antarioras de ias
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cavazas _6_, 5¢ pr‘ctioan, [PloEN —;:"Vm:).l.o il Ny {fresado, las

L . N ey e - « f :
entallus =7-~, gue serviran despuss para La retenclon de

las propias cavbesas 2n los 4dizntes -5~ de la tira conti-
cua del cierres, = cuyo fin se da & dichas entallas -7~

una anchura tan solo ligeramente mayor gue ia de dichos

@n las Timuraes 7 y 2 se repres2nta una realizacion
vaeriante de la antsrior y cue pusde incluso sinpiificar no-
tabliements el proceso. Je acusrio con ellas, al elauento

continuo ~2-3-, se le practica & todo lo largo de

font

a cave-
za -%- una entaliz lonsitadinsl -2-, situsia en prolonga-
cidn de Lla proyia tira -2- y oue detsrminari, luego del
trocuetado o fresado de los disntes ~5- y formacidn de las

7

autonatica Je La endalla -"— co=-

Ml

cabezas -H-, la uressincic

astas ultimes, si hien sn es~

[

rresyoniiants en cads uns d
t2 caso, dicha entailu afectard a tode la cubeza, an lugar
de un sactor de ia nismae, como 81 ¢4 caso Jpracedente.

Jomo uwa comgrende, esta envalia lonituadinul -3-
podrd ser formada, ya sea en la prouia operacidsn de moldeo

por exntrusion del elemsnito -2-I- (lnediant: utili.acion de

-

ana hiisrca apropiata), ya pox fresuZo o similear positarior
de la misma una vesz ohbtenido scuel zienenio por extrusion.
45 evidente la simplificacidn gus regprzsenta la
B4 7. 4 " . - | S
caglizacion de este procsso LL'htb @ los seasuidos en iz
actualidad, caractsrizandose el mismo esyecialmente por
el necho de que en el mismo no intervienen en Jeneral ma-
guinas distintas a las utilizadas normalmasnts, lo quz re-

presente un detalls importants de orden economico.
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Se comprende cue seran independizsntes del objeto

las mismag, apiicacion ualterior de los cizrres, formas
v dimensiones y, en genaral, todoscuantos detailes acceso-
rics puedan pressentarse, Sienpre gque no aparisn ai conjun-—

to ie su esancialidal.

38 reivindica como objeto de la pragsents patente
de invencidn:

L. Procedimiento de fabricaciin de ciesrres
redera, gue consiste esencialments an oblszner inicialuizn-

te vor cxbrusidn un elemento en forma de tiva plano conti-

[

nua, dolandolo en la proysla, operacidn de un bvorde longi-
tadinal continuo de maror auichura on uno 4g sus cantos, de
saceidn asropiada, pasands lueo a somazisr el sieuento con-
tinuo asl obtenido a un proceso d4: troguslade, fresado o

’ - .. . P . . - o . R
analngo, practicalo en el mismo, sSobrs el Lorde y cuasipo

de 1la tira citados, una seris ds muescas, cue detzrminaran
’ b =

P

una suc23idn de dientes ijuales y ecuidistantes a todo lo

i

largo de 4dicho elamznto, dotado de uana cauvsza an la cue
luego sa practicu on su exXtremo anterior uns entaila s
srofunciidad adecuada y anchura correspondients a la de los

pronios dientes, z fin de Tacilitayr =2l engarcs de log mis-
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mos y su retencidn en contia de todo movimisnto lateral,
guedando asimismo previsto el dar a lss muescas antedi-

chas mayor anchura en su fondo que en su bvoca, a fin de

impedir también que pueda desengarzarse el cierve sin la
actuacidn de la corredera correspondiente.

Z. Procedimiento de fabricacidn de cisrres de co-
rredera, segin la reivindicaciodn anterior, gue se carac-
teriza por el hecho de que, con vistas a simplificar el
proceso, gueda previsto ventajosa ¥ eventualmaznte el prac-
ticar en 2l elemantos continuo iznicial una zntalla longitu-
dinal sobre su vorde continuo, cuya entalla daterminard la
correspondiente de la caoleuzsn de 1os disntes de cada tira
del cierrs, luego de troguelsis L elemento citado, oudién-
dose obtenexr dicha enta.la, bien Sz2a en la propla opera-
cion complementario posterior de fresado o siwilar sobre
el elemento moldeado.

3. Procedisiento de fabricaci’n de cierres de co-
rredera.

La presente .emoria consta de siete hojas folia-

das, escritas a macguina por una sola cara.

Barcelona, a 1% de marz0 de 1953,
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