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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don HERBERT ALBERTS y Don ERNST WALTER BERNT,
ambos residentes en S&o Paulo (Brasil), Rus Capit@o Luiz
Ramos, 312, de nacionalidad brasilefia y alemana, respec-
tivamente, por ”NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE CIERRES DE CORREDERA”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Como todo el mundo sgbe, los cierres de corredera
hechos hasta el presente estédn constituidos por elementos
manufacturados separadamente y aplicados posteriormente a
los bordes de las cintas a las que deben estar fijados, o

5. bien colocados sobre los bordes. En ambos casos se necesi-
tea maguinaria muy costosa y mano de obra especializada, aun-
gque nunca se ha conseguido una alta calidad y precisidn.

Los clerres de corredera hechos de acuerdo con es-
tos procedimientos usuales estin, de hecho, sujetos fre-

10. cuentemente a defectos de varias clases al ser fijados a
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la cinta, especialmente cuando las mallas coinciden con pe-~
quefios defectos del borde tejido o con nudos del hilo, o
cuando el espesor de la cinta es desigual en algunos pun-
tos. Es evidente que donde se producen tales defectos, la
fijacidén de los elementos de cierre es imperfecta, de modo
que estos Gltimos nunca funcionarén satisfactoriamente en
tales lugares, quedando asi sujetos a atascamientos o aper-
turas, con lo qué resultan inutilizados.

También estén sujetos a los inconvenientes indica-
dos anteriormente los cierreé de corredera en los que los
elementos de cierre estén colados sobre los bordes de las
cintas, donde se insertan y fijan por si mismos. Una insig-
nificante diferencia en el borde de las cintas, a veces de-
bida .a un pequefio nudo del hilo, seréd suficiente para no.
permitir gue los elementos de cierre se adapten con la ne-
cesaria precisidn, de modo que frecuentemente se obtiene
cierres de corredera defectuosos. Por otro lado, el mas
minimo desgaste de los moldes, matrices o herramientas cor-
tantes o martillos utilizados en la fabricacién para fijar
los elementos de los cierres de c&rredera produciran sensi-
bles diferencias cuando estos medios operativos son ajusta-
dos, siendo la consecuencia cierres de corredera defectuo-
sos.

Bl procedimientos segin la presente invencidn so-
luciona satisfactoriamente el problema. Con este procedi-
miento se obtiene 6ierres de correders perfectos y precisos
en una produccidn muy alta, y no se necesita maquinaria cos-

tosa ni mano de obra especializada, lo que hace posible una
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reduccion de los gastos de fabricacién.

A fin de explicar mejor esta invencidén, se adjun-
ta dibujos de algunas variantes de cierres de corredera ob-
tenidos por el nuevo procedimieﬁto de fabricacidn.

En la hoja I la figura 1 es una vista en planta de
la seccion de una cadena constitulda por elementos de cie-
rre interconectados por medio de un delgado tendén flexible.

La figura 2 es una vista frontsl de una secuencisa
de elementos de cierre.

La figura 3 es una vista por la parte superior de
una secoidn de la secuencia de elementos de cierre aplica-
da a la cinta correspondiente por entretejido. |

En la hoja 1I, la figura 4 es una vista lateral de
una seccidn del tubo de material termopléstico o similar,
¥y una vista frontal o de perfil de dicho tubo perfilado.

La figura 5 es una vista ampliada frontal o en per-
f£il, del tuvo después de haber sido cortado, fresado o den-
tado.

La figura 6 es una vista lateral del tubo dentado
unido al borde de una de las cintas del cierre de correde-
ra por ocualquiera de los medios especificados anteriormen-
te.

La figura 7 es una vista frontal de una seccidn del
cierre de corredera cerrado, hecho a base de dos tubos cor-
tados. en la que se puede apreciar los dientes cortados de
un tubo con sus resaltes o partes macho insertadas en una
gsecuencia intermitente con la parte tubular interna o hem-

bra de los dientes del otro tubo.
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En la hoja III, la figure 8 es otra vista de un
tubo transformador en una cadena continua de elementos de
cierre, la ocual tiene debajo un apéndice en forma de vari-
lla o tira longitudinal.

La figura 9 es una wvista lateral de la figurs 8.

La figura 10 es una vista de perfil igual a la f£i-
gura B8, estando, no obstante, el apéndice bipartido longi-
tudinelmente a fin de recibir entre las dos partes los hi-
los textiles o una einta especial que ha de ser empastada
de modo s4lido o cosida a ellos, o bien unida por cualguier
otro medio conocido o necesario.

La figura 11 es otra vista en perfil igual a la re-
presentada por ias figuras 8 y 10, con la nica diferencia,
no obstante, de que el apéndice longitudinal presenta en es-
te caso una seccidén tubular plana.

La figura 12 es también una vista en perfil igual
a las representadas por las figuras 8, 9 y 10, en la cual
el apéndice longitudinal es estrecho y esté hecho de una
tira dnica a la que estd conectada una tira de material ter-
mopléstico o de cualguier material textil apropiado.

La figura 13 es una wvista ulterior de perfil, asi-‘
mismo similer & las indicadas en las figuras 8, 9, 10, 11
y 12, perobcon una diferencia, no obstante, ya que en la
figura 13 el apéndice tiene forma doble y es estrecho, es-
tando oonectada entre sus tiras una tira de material ter-
moplastico o de cualquier material textil apropiado.

En la hoja IV, la figura 14 muestra una tira en sec-

cién transversal de perfil, en la cual los extremos (6) mar-
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cados por las flechas A pueden ser excluidos a fin de ob-
tener una pieza tubular sin apéndice (6) tal como se pue-
de apreciar en la figura 18, por el contrario la pieza tu-
bular es obtenida tal como se indica en las figuras 15 y
16, teniendo dichos apéndices (6).

La figura 15 representa la tira (1) de la figura
14 cuando ha sido enrollada para formar un csnal. £n la fi-
gura 16 dicha tira (1) esté cerrada completamente formando
un tubo.

La figura 17 muestira también la aplicacidén de la
cinta (8) entreilos dos apéndices (6) por cualquier medio
conocido.

La.figura 18 representa una tira enrollada forman-
do un tubo, sin el apéndice 6.

Bl proceso mediante el cual son fgbricados los cile-
rres de corredera objeto de la invencidn, estéd basado en
el fabricar secuancias continuas de elementos de cierre (1)
de material plastico o de metal, en el primer caso interco-
neotados por medio de una delgado tenddn flexible y conti-
nuo (2), el cual los deja unidos e indivisibles; en el se-
gundo caso dispuestos sobre un delgado filete o tenddén (2)
y fijados a é1 por cualquiera de los medios conocidos.

Estas cadenas de elementos de cierre asi obtenidas
son dispuestas en telares para la textura de cintas longi-
tudinalmente a los hilos formadores del borde, como si fue-
ran un elemento de la urdimbre propiamente dicha.

Al tejer la cinta los hilos (3) de la trama convier-

ten la sacuencia de los elementos de cierre (1) en un ele-
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mento constitutivo de la textura de la cinta en si al en-
volverse alrededor del tenddn flexidle (2) entre dichos
elementos de cierre o dientes.

Una de las variantes de esta invencidén consiste en
que en lugar de incorporar las secuencias de los elementos
de cierre (1) y (2) al tejido de las cintas, son cosidos
por medios de hilos (3) que envuelven los bordes de las cin-
tas y el tenddn flexible (2).

Otra variante de esta invencion es 1la representada
en la hoja II de los dibujos adjuntos, figuras 4, 5, 6 y 7.
Esta variante permite utilizar también como elementos de
cierre hechos de material termoplastico interconectados a
un delgado tendén flexible del mismo material, tubos cilin-
dricos de perfil adecuado hechos de material termopléastico
0 similar, ¥y cortados o fresados transversal y equidistan-
temente de tal manera que los espacios intermedios forma-
rén dichos elementos de cierre o dientes perfilados, los
cuales se inseran con sus cabezas salientes o partes macho
en la parte tubular interna apropiada, la cual resulta ser
la parte hembra de los elementos de cierre de la otra hile-
ra o secuencia.

Esta variante representa una vantaja real ya'que
los elementos de cierre interconectados, en lugar de ser
obtenidos por medio de moldeo térmico que, como es sabido,
requiere estampas y herramientas especiales, son fabrica-
dos mediante herramientas cortantes o fresas que cortan hue-
cos transversales en un tubo cilindrico o perfilado,fdrman-

do asi dientes que tienen selientes dispuestos para combi-
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narse bien e insertarse perfecta y sdlidamente eh la par-

te tubular interna. Mejor explicado: los dientes o ganchos
de un tubo fijo por su parte opuesta al borde de una de las
dos cintes del cierre de corredera, se insertan en el lado
interior de la parte tubular o hembra de los dientes o gan-
chos del otro tubo, asimismo fijado al borde de la otra cin-
ta del cierre de corredera.

Los tubos tienen la longitud necesaria y son cilin-
dricos o perfilados, tal como se cita a titulo de ejemplo
en los dibujos (hoja II), y tienen por dentro un saliente
redondo longitudinal (2). Las incisiones (4) son hechas
transversalmente y equidistantes. Asi resulta que se cor-
ta porciones de material del tubo. Las muescas o incisio-
nes confinan con la porcion restante del espesor de la pa-
red del tubo, el cual gqueda debajo del saliente longitudi-
nal (2) (figura 5), el cual resulta un tenddén de unidén (2)
entre las porciones dejadas o dientes (1). ‘

Las ocuchilles producen en cada corte salientes en
los dientes (1), los cuales estéan dispuestos en la parte
opuesta a la parte donde esta colocado el tenddén (2).

Después de haberlos trabajado, tal como se ha des-
ocrito anteriormente, estos tubos son aplicados a las cin-
tas respectivas (5), figuras 6 y 7, de los cierres de co-
rredera por los mismos medios especificados. Ellsaliente
(2) o tenddn longitudinal (figuras 4 y 5) dentro del tubo
coincide, despuéds de haber sido cortado, con el tenddn re-
dondo 1ongitudinai (2) (figura 5), que tiene la misma fun-

cidén que el tenddén delgado (2) de los elementos de cierre
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Otra variante de esta invencion es la representads
en la hoja III de los dibujos, figuras 8, 9, 10, 11, 12 y
13. En esta variante la parte descentrada y redonda del ten-
dén longitudinal (2) estéd alojada dentro del tubo, pudien-
do ser suprimida, ya que el tubo estd hecho por medio de
una tira o apéndice externo (6) constituida por el mismo
materiasl termopléstico que substituye ventajosamente a la
cinta usual.

Este apéndice exterior (6) puede ser hecho de unsa
o mas capas u hojas, en cuyo caso Gltimo se inserta entre
las mismas, hilos textiles, una estructura textil similar
a napa o elementos similares distribuidos a los efectos de
refuerzo y paras sumentar la flexibilidad, después de los
cual son carrados o conextados, empastados o cosidos, ¥y
as{ sucesivamente, el uno después del otro,.hacienso asi
del apéndhce (6) un conjunto unido, indivisible, perfecta-
mente flexible en todo sentido.

Este apéndice (6) esta constituido a2 partir del tu-
bo (1) mismo y constituye una sola pieza.

El apendice (6) puede incluso ser menos ancho y es-
ter hecho de una o més capas para servir como base de unidn
Para conectarlo a una tira o cinta insertada entre dichas
capas, con lo que la conexidn de la tira o cinta a dicho
apéndice es efectuada por soldadura, empastado, cosido o
Por cualquier otro medio conocido o adecuado.

El apéndice (6) también puede ser tubular, preferi-

blemente aplanado, constituido por dos capas unidas en sus
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extremos, asi como cerca de la cadena continua de los ele-
mentos de cierre interconectados, como en su extremo o en
su borde més lejano, de modo que se constituye tinicamente
un cuerpo del mismo material.

Resulta claro que todas las variedades de soportes
que se ha indicado anteriormente pueden ser moldeadas prefe-
riblemente sobre las dos superficies en forma de estructu- |
ras a modo de napa, rectangulos, hexégonos o similares, en
reliéve, parcialmente perforados o no, como celdas, gracias
a lo cual los tendones o salientes asi formados y obtenidos
proporcionaran sin duda una mayor resistencia contra la ro-
tura de los soportes y mucha mas flexibilidad.

Asi es evidente que el apéndice (6) no es més que
un soporte e tira, estrecho o ancho, tubular o cilimdrico,
gque constituye una parte integrante del tubo (1?) formado,
el cual seri cortado posteriormente mediante cuchillas o
fresas, siendo transformado asi en una cadena continua de
elementos o dientes de cierre, pero con partes macho unica-
mente ya que las partes hembra seradn constituidas por el
sector tubular de cada diente, gancho o parte macho.

Las ventajas ofrecidas por las variantes indicadas
en las figuras 8, 9, 10, 11, 12 y 13 (hoja III), con res-
pecto a las otras, residen en la posibilidad de haéer 4~
cilmente los elementos de cierre ya conectados, de acuerdo
con su propia naturaleza, al elemento que substituye econd-
micamente la cinta usual, el cual no es més que el apéndi-
ce longitudinal (6) que tiene la forma de una varilla de

una, dos o més partes, o una forma tubular plana, siendo
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trabajado dicho apéndice (6), segun el caso, de una de las
maneras ya especificadas.

Asi no es necesario que las cintas sean tejidas
cerca de las cadenas continuas de los elementos dedisrre,
ni tampoco se necesita que la parte descentrada y redondea-
da del tenddn (2) sea provista dentro del tubo (1), tal
como sSe indice en las figuras 10, 11, 12 y 13 (hoja III).

De lo que antecede resulta perfectamente claro que
lap anteriores variantes vuelven el producto muy barato ya
que no se necesita ni numerosas operaciones manuales espe-
cializadas.

Una de las ventajas principales de esta invencidn
reside en el hecho de que los elementos de cierre constitu-
yen un todo con su base, o sea una scla pieza entera e in-
divisible con el tendén de interconexion (2) y el apéndioce,
lo que hace imposible el etascamiento y la inutilizacidn de
los cierres de corredera porque no puede producirse el des-
plazamiento de ninguno de dichos elementos de cierre desde
su posicion debida y exacta.

Otra variante de esta invencidn consiste en obtener
el tubo o pieza tubular a transformar en una secuencia de
elementos de cierre interconectados. De acuerdo con esta
variante el tubo puede ser fabricado por extrusidén, cerra-
do o abierto longitudinalmente a lo largo de la parte don-
de esté situado el tenddén (2), o en cualquier otra parte,

o por medio de una tira perfilada enrollada o cerrada a fin
de que se convierta en forma de un tubo.

Tal come se indica en la figura 17, los extremos
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superiores de los dientes (4) son més gruesos que su base.
Asi los espacios (4) son més estrechos en su parte superior,
fijando asi ain mejor los dientes (1) de otra pieza tubular
del cierre de corredera. La parte mis gruesa o saliente de
dichos dientes de una secuencia tubular entran, no obstan-
te, dentro del espacio tubular (7) de la otra secusencia del
cierre de corredera.

Por lo tanto, dichos tubos cilindricos, elipticos,
ovalados o perfilados, pueden tener o no una ranura o Se-
paracidén longitudinal en cualquiera de sus lados, lo que
permite obtener tubos o piezas tubulares o estructuras de
matefial termoplastico por medio de extrusién, asi como en-
rollando transversalmente una tira plana o una tira que ten-
ga alto o bajo relieves, la cual se transforma, al ser en-
rollada, en una estructura tubular con o sin apéndices ex-
ternos, que tiene o nd una ranura longitudinal para la fi-
nalidad principal de esta invencidn, o sea obtener secuen-
cias interconectadas de elementos de cierre cuya caracteris-
tice principal es la de gque el paso tubular sirve como par-
te para insertar en 8l las ﬁartes macho de las cabezas de
los dientes o elementos de cierre (1) de cualquier perfil.
Los dientes (1) pueden tener sus salientes en ambas caras
adyacentes o en una sola cara, o pueden tener la forma de
una pirémide truncada o bien ser configurados de otro modo.

El ejemplo de lavvariante representada por las fi-
guras 14 a 18 muestra que las partes macho de una secuen-
cia de elementos de cierre son siempre miltiples y sucesi-

vanente en forma de anillo, unidos e invidibles, lo que es-



10.

150

20.

tablece su eguidistancia inalterable, siendo cada uno ex-
teriormente el elemento macho e interiormente el elemento
hembra, para adaptarse con elementos exactamente iguales

de la otra secuencia similar del mismo oierre de corredera.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn.

1. Nuevo procedimiento para la fabricacidn de cie—
rres de corredera, caracterizado porgue se obtiene secuen-
cies continuas y de una sola pieza de elementos de cierre
de material termoplastico adecuado, los cuales son inter-
conectados en su propia base por medio de un delgado teqdén
flexible y continuo.

2. Nuevo procedimiento para la fabricacién de cie-
rres de corredera, de acuerdo con la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque los elementos de cierre son aplicados y
fijados de modo equidistante sobre un delgado tenddn flexi-
ble.

3. Nuevo procedimiento para la fabricacidn de cie-
rres de corredera, de acuerdo con las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado porque las secuencias continuas son dis-
puestas en telares o aparatos entrelazadores para tejer o
trenzar las cintas, a fin de constituir un elemento de la

urdimbre misma al lado del hilo destinado para tejer el bor-
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de de la cinta o el borde del trenzado.

4. Nuevo procedimiento para la fabricacidn de cie-
rres de corredera, segin la reivindicacién 3, caracteriza-
do porque los hilos de la trama incorporan en el ligamento
de la cinta la secuencia de elementos de cierre, envolvien-
do y recubriendo el delgado tenddén o corddén flexible que
conecta los elementos de cierre.

5. Nuevo procedimiento para la fabricaciodon de cie-
rres de corredera, én el que:las‘éeouencias de elementos
de cierre reivindicadas bajo los puntos 1 y 2, estén cosi-
das directamente a los bordes de las cintas.

6. Nuevo procedimiento para la fabricacion de cie-

‘rres de corredera, segin la reivindicacién 1, en el que

las secuencias continuas pueden ser obtenidas tambien de
tubos de material termopléstico o similar de cualquier lon-
gitud, cilindricos o perfilados, caracterizado porgque tie-
nen un saliente longitudinal interior y en el sentido de la
longitud de seccidén semicircular u otra.

7. Nuevo procedimiento para la fabricacién de cie-
rres de corredera, segun la reivindicacidén 6, caracteriza-
do porque el tubo o tubos son cortados transversalmente,
en diagonal y equidistantes mediante una fresa o de cual-
quier otra manera, de forma que se recorta porciones que
dejan espacios equidistantes que confinan con el saliente
longitudinal, con lo cual, junto con el espesor de ls pa-
red del tubo, se constituye un tenddén que conecta las por-
clones de material dejado, las cuales constituyen los ele~

mentos de cierre o dientes y el tenddn que los conecta los
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unos a los otros.

8. Nuevo procedimiento para la fabricacidn de cie-
rres de corredera, segun las reivindicaciones 6y 7, ca-
racterizado porque las muescas producen un saliente fron-
tal en cada porcidm en forma de diente, el cual esta situa-
do en oposicidén al tendén que interconecta los dientes o
elementos de cierre.

9. Nuevo procedimiento para la fabricacion de cie-
rreé de correderé, segin las reivindicaciones 6, 7 y 8, ca-
racterizado porque los salientes de los dientes se insertan

en ia parte tubular de los dientes del otro tubo o secuen-

' cia idéntica de dientes.

10. Nuevo procedimiento para la fabricacidén de cie-
rres de corredera , segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los tubos deformados o no deformados
son hechos, segin una variante de este invencidn, junto con
un apéndice externo longitudinail situado o no en la direc-
cidén del tenddén interior longitudinal, el cual puede exis-
tir o no, teniendo el apéndice la forma de una varilla o
tira ancha o estrecha.

1l. Nuevo procedimiento para la fabricacion de cie-
rres de corredera, segin la reivindicacidn 10, en el cual
el apéndﬁce puede ser tubular o de dos o mas partes, y re-
cibiendo entre las hojas que lo constituyen, hilos textiles,
tejidos o cintas de refuerzo tanto empastadas o soldadas
como cosidas o fijadas por oﬁalquier otro medio adecuado.

12. Nuevo procedimiento para la fabricacidn de cie-

rres de corredera, segin la reivindicacidn 10, en el cual

b e e e e

v A 3

T e e AR S v e 1



10.

15.

- 15 -

944518 0%
el apéndice longitudinal, cuando tiene la misma anchura
que la cinta usual, a la que sustituye, o bien es mas es-
trecho, tiene en una cara o en las dos una estructura =
cuadros o en forma de napa celular permeable o impermea-
ble similar.

13. Nuevo procedimiento para la fabrioaciéﬁ de cile-
rres de corredera, segin las precedentes reivindicaciones,
caracterizado porgue la secuencia interconectada de elemen-
tos de cierre puede ser hecha por una tira o cinta perfila-
da que tiene salientes longitudinales situados en los pun-
tos donde (cuando dicha tira o cinta es enrollada transver-
salmente y transformada en una pieza tubular), la pared de-
be ser més gruesa para formar los dientes o ganchos tubula-
res agnulares,

14. Nuevo procedimiento para la fabricacidén de cie -
rres de corredera. |

La presente memoria consta de quince hojas folia-
das, escritas a médquina por una sola cara.

Barcelona, a 20 de septiembre de 1958.

Herbert ALBERTS y
Ernst Walter BERNT
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