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MEMOBIA uEcddIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimien­
to para la fabricación de cierres de corredera, especial­
mente de los del tipo protegido por el modelo de utilidad 
n.s 64.469, de la propia entidad solicitante, gracias al 
cual se resuelven muchos de los inconvenientes que hasta 
el presente venían planteándose en esta fabricación, espe­
cialmente por lo que a simplificación de operaciones y uti­
lización de máquinas y dispositivos especiales se refiere.

El notable incremento que de un tiempo a esta par­
lo te vienen experimentando en su fabricación y utilización
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los cierres de corredera de materiales plásticos, ha he­
cho que se buscara la manera de fabricarlos en forma eco­
nómica y sencilla, y que permitiese a la ves obtener, no 
ya elementos de rendimiento aceptable en cuanto a funciona- 

g. miento seguro y suave, sino incluso de condiciones económi­
cas también asequibles. Todos los procesos seguidos hasta 
ahora, no sólo resultan caros en la práctica, sino que exi­
gen el concurso de maquinaria especial, siempre onerosa de 
manejo, y un dispensio considerable en mano de obra, sin 

10. que los resultados alcancen a solventar la multitud de in­
convenientes que se presentan con los cierres acabados.

jfl proceso objeto de la invención está precisamen­
te estudiaao para la fabricación de esta ciase de cierres 
de material plástico, y basa su sencillez de realización 

r5. en la posibilidao de utilización de las propias máquinas
actualmente conocidad en la industria de los plásticos, de 
forma que resulta simple y económico a la vez, sin que por 
ello loe cierres fabricados de acuerdo con el mismo adolez­
can de los inconvenientes que se presentaban en los actual- 

20. mente conocidos y utilizados, fabricados con los mismos ma­
teriales.

ál procedimiento en cuestión consiste esencialmen­
te en formar inicialmente por extrusión y en continuo una 
tira plana de material plástico apropiado flexible, dotán- 

2g. dola en uno de sus üornes y en la propia operación, de una
cabeza o borde continuo, ue mayor anchura y de sección ade­
cuada.

gil elemento mixto asi obtenido, se somete en la fa-



se siguiente a un proceso de troquelado , fresado o simi­
lar, para determinar sobre la cabera y cuerpo de la tira 
citadas, una serie de muescas iguales y equidislanciadas 
a todo lo largo de la misma, determinando de esta forma un 
dentado continuo y uniforme, en cuyos dientes quedará for­
mada una cabeza. La anchura de las muescas en cuestión 
será tal que su boca quede tanto cerrada, a fin de facili­
tar el engarce posterior entre los dentados de las dos ti­
ras que constituirán el cierre.

Una vez formado el dentado citado, se casa a prac­
ticar el extremo anterior de las cabezas de cada diente 
sendas entallas de anchura correspondiente al cuerpo de 
la tira plana de base o, lo que es igual, al de los dien­
tes formados, constituyendo dichas entallas los medios de 
retención contra todo movimiento lateral entre las dos ti­
ras del cierre.

En una variante ventajosa de realización, que sim­
plifica todavía más el proceso descrito, las entallas de 
cada cabeza se obtienen automáticamente practicando pre­
viamente en la cabeza o borde continuo de la tira inicial­
mente obtenida por extrusión, bien sea en esta misma fase 
de moldeo o en otra posterior de fresado o similar, una 
entalla longitudinal en prolongación de la propia tira, de 
forma que, por el troquelado o fresado posterior de ros 
dientes de dicha tira quedará ya formada automáticamente 
la entaira citada que, si bien en este caso afectará a 
toda la cabeza de cada diente y no a su extremo anterior, 
en nada perjudicará cara el buen funcionamiento del cierre.
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y ara la mejor comprensión de cnanto queda expuesto, 

se acompaña un dibujo en el que, esquemáticamente y tan 
sólo a título ie ejemplo, se representa un oaso práctico 
de realización del procedimiento objeto de la invención.

dn dicho dibujo, ra finura 1 corresponde a una re­
presentación de ía fase de extrusión; la figura 2 muestr, 
en perspectiva el elemento continuo obtenido en diana f: - 
se; las figuras 3 y 4 responden a vista en alzado y planta, 
respectivamente del propio elemento troquelado y dentado; 

le. las figuras 3 yo son vistas análogas a las anteriores, lúe-
go de haber formado las entallas de ^as cabezas de caca 
diente; y las figuras 7 y 3, son vistas en perspectiva del 
elemeito inicial y final, según una variante de realización 

me acuerdo con la invención, so empieza por formar 
15. por extrusión, mediante mecanismo -1- apropiado, un elemen­

to continuo plano -2-, ar que en ra propia operación se do­
ta del borde longitudinal de mayor anchura -3- sobre uno 
de sus cantos.

di elemento continuo así obtenido es sometido lue- 
20. go a un proceso do troouerado, fresado o simirur, para for­

mar las muescas -4-, iguales entre sí y equidistansiadas a 
todo lo largo de aquel elemento, lo que determinará una se­
rie de dientes -5-, con sendas cabezas -o-. lor otra par­
te , a ras muescas —-+— so res da mayor aiicnura en su rondo 
que en su boca, al objeto de facilitar la retención y en­
garce entre dientes de las dos tiras que constituirán al 
cierre completo.

Posteriormente, en los extremos anteriores de ras
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lü.

13.

20.

cabezas -6-, se practican, cor ejemplo por fresado, las 
entallas —7—, que servirán después para la retención de 
las propias cabezas en los dientes -5- de la tira conti­
gua del cierre, a cuyo fin se da a dichas entallas -7- 
una anchura tan sólo ligeramente mayor que la de dichos 
dientes.

gn las figuras 7 y d se representa una realización 
variante de la anterior y que puede incluso simplificar no­
tablemente el proceso, oe acuerdo con ellas, al elemento 
continuo -2-3-, se le practica a todo lo largo de la cabe­
za -3- una entalra longitudinal -ü-, situada en prolonga­
ción de la propia tira -2- y que determinará, luego del 
troquelado o fresado le los dientes -5- y formación de las 
cabezas -6-, la presencia automática de la entalla co­
rrespondiente en cada una de estas últimas, si bien en es­
te caso, dicha entalla afectará a toda la cabeza, en lugar 
de un sector de la misma, como en el caso precedente.

domo se comprende, esta entalla longitudinal -3- 
podrá sor formada, ya sea en la propia operación de moldeo 
por extrusión del elemento -2-3- (mediante utilización de 
una hilera apropiaba), ya por fresado o similar posterior 
de la misma una vez obtenido aquel elemento por extrusión.

ás evidente la simplificación que representa la 
realización de este proceso gírente a los seguidos en la 
actualidad, caracterizándose el mismo especialmente por 
el hecho de que en el mismo no intervienen en general má­
quinas distintas a las utilizadas normalmente, lo que re­
presenta un detalle importante de orden económico.
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Se comprende que serán independientes del objeto 

da la invención ios materiales plásticos utilizados en la 
fabricación de los cierres, tases del proceso y orden de 
las mismas, aplicación ulterior de los cierres, formas 
y dimensiones y, en general, todos cuantos detalles acceso­
rios puedan presentarse, siempre que no aparten al conjun­
to de su esencialidad.

N 0 T m

Se reivindica como objeto de la presente patente 
de invención:

10. 1. Procedimiento de fabricación de cierres de co­
rredera, que consiste esencialmente en obtener inicialmen­
te por extrusión un elemento en forma de tira plano conti­
nua, dotándolo en la propia, operación de un borde longi­
tudinal continuo de mayor anchura en uno de sus cantos, de 

ló. sección apropiada, pasando luego a someter el elemento con­
tinuo así obtenido a un proceso de troquelado, fresado o 
análogo, practicado en el mismo, sobre el borde y cuerpo 
de la tira citados, una serie de muescas, que determinarán 
una sucesión de dientes iguales y equidistantes a todo lo 

20. largo do dicho elemento, dotado de una cabeza en la que
luego se practica en su extremo anterior una entaita de 
profuncidad adecuada y anchura correspondiente a la de los 
propios dientes, a fin de facilitar el engarce de ros mis-
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5.

lu.

15.

mos y su retención en contra de todo movimiento lateral, 
quedando asimismo previsto el lar a las muescas antedi­
chas mayor anchura en su fondo que en su boca, a fin de

actuación de la corredera correspondiente.
2. Procedimiento de fabricación de cierres de co­

rredera, según la reivindicación anterior, que se carac­
teriza por el hecho de que, con vistas a simplificar el 
proceso, queda previsto ventajosa y eventualmente el prac­
ticar en el elemento continuo inicial una entalla longitu­
dinal sobre su borde continuo, cuya entalla determinará la 
correspondiente de la cabeza de los dientes de cada tira 
del cierre, luego de troquelado 1 elemento citado, pudién­
dose obtener dicha entapia, bien sea en la propia opera­
ción complementario posterior de fresado o similar sobre 
el elemento moldeado.

3. Procedimiento de fabricación de cierres de co­
rredera.

La presente memoria consta de siete hojas folia­
das, escritas a máquina por una sola oara.

Barcelona, a 13 de marzo de 1930.

impedir también que pueda desengarzarse el cierre sin la
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