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E l objeto de la  so lic itu d  es un procedimiento para la  cons­

titu c ió n  según la  técnica de flexión  y/o de oierre para elementos 

de c ierres corredizos, cadenas de transmisión o para armar soportes 

te x t ile s  para fin es de resbalamientos, desgaste, lim itación o marca­

do, esencialmente de alambres monofilares de materia a r t i f io ia l  de cual­

quier sección transversal en forma de entalladuras uní -  o bllaterar­

le s  deteeminantes de d istancias o de aplanamientos limitados corres- i
i

ponáis n tes, a s i  como estiramiento 3¡imitado, reductor de l a  sección tran—
¡

v ersa l y , dado e l  oaso, por adosamjento o aplioaoión de deformaciones ¡
¡

según la  técnica de c ie rre , mencionándose como indicación la s  prominen­

c ia s ,  deformaciones convenientes orno arcos en forma de: hoz o de S o ' 

ángulos.

Los inconvenientes esenciales se manifiestan en la  u t i l i ­

zación de lo s o ierres corredizos:

Si se emplean alambres monofilares de m aterial a r t i f i c ia l  

para miembros de oierre de d ispositivos de oierre oorredizos y otros 

objetos de m ateriales análogos,, ésto  se  re a liz a  de acuerdo con di ver-i 

sos modos de fabricación  que frecuentemente se emplean juntos en un 

prooeso de fabricación . Por una parte tenemos la  deformáoión para lleg ar  

a l  curso d efin itiv o , que tiene e l alambre monofilar respeoto a la  d is­

posición oontinua de lo s miembros, por ejemplo, una e sp ira l o una fo r­

ma de meandro. E sta forma d e fin itiv a  se une son su soporte por diferen­

te s  procedimientos, por ejemplo, entretejido cosido o análogos. Par­

cialmente se re a liz a  la  constitución según l a  técnica de cierre  y de­

terminante de d istan cia  antes de e sta  d efin itiv a  deformación y en par­

te  solo  después de su aplicación  a l soporte. Algunos procedimientos re- 

unen e l alambre monofilar no deformado con e l  soporte por lo s  más d is—
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tin to s procedimientos, enderezan seguidamente lo s  miembros sueltos 

y le s  aplican después la s  o arao teristioas según la  técnica de c ie ­

rre .

Todos lo s  procedimientos tienen inconvenientes esencia­

l e s .  La to ta l  deformación da un producto terminado oon d istancia 

escalonada y, dado e l caso, con dirección lin e a l. Los miembros se 

desplazan parcialmente en sus soportes, en especial en e l  caso de j 

e sp ira le s sin  constitución adicional para e l  asien to . Sin embargo, ! 

e l proceso de obtención de la  deformación previa es d i f í c i l  y re- ! 

quiere un d ispositivo  de fabricación muy complicado y espuesto a j 

transtornos, con solamente un rendimiento lim itlado y oon observa- ¡ 

ción exacta de 'valores en la  zona de calientamiento y refrigerac ión .¡ 

El montaje sobre e l soporte se re a liz a  también en procesos d if íc i le s  

y o a-aplicados por entre te jid o  o cosido. La d ificu ltad  oonsiste en :

colocar soportes intermedios, por ejemplo cordoncillo o lazos tex- !
' ¡

t i l e s  de t a l  modo entre lo s miembros, que se conserve esta  defor- !
I

nación previa inestab le no atada, cuando se monta en e l soporte j 

propiamente dicho. La fabricación de esta  manera es una consecuencia 

de varios procesos también d i f íc i le s  en la  técnica de fabricaoión 

y costosos. S i puede efectuarse en la  deformación previa la  consti­

tución según la  técnica de cierre  por razones de l a  técnica de fa ­

bricaoión o de proetecoión de la  propiedad in d u stria l, esta otra 

circunstancia se añade a e llo , la  que aparte del proceso de traba­

jo  adicional, exige d isp ositiv o s, complicados.

S i e l h ilo  monofilar no se junta con sus soporte 

habiendo sido previamente deformado, e l  proceso de fabrioadión se 

sim plifica  esencialmente. En este procedimiento es d i f í c i l  l a  cons—

i
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titu c ión  de lo s miembros, por una parte en e l  mismo proceso de fa ­

bricación porque e l alambró monofilar tiene una c ie r ta  solidad está­

t ic a , que solamente puede ser  vencida condicionadamente por lo s d is­

positivos que es posible emplear, y, por e llo , según la  experiencia, 

resu ltan  piembros desiguales respecto a l  arco, la  posición y la  di­

rección lin e a l* Estos defectos tampooo pueden elimarsen totalmen­

te por rec tificac ió n  posterior. Por otra parte, tiene que efectuar­

se siempre posteriormente la  constitución según la  técnioa de cierre  j 
lo que nuevamente exige d ispositivos complicados y s ig n if ic a  una j 

fase  de trabajo adicional u lte rio r  en la  que e stá  lim itada la  capa- ¡ 

c idad. }

La idea de la  patente suprime todos estos inconvenien­

te s .  La misma prevé e l  disponer e l alambre monofilar, antes de la  

unión con su soporte, proveyéndole de ca rac te r ís tic a s  que permiten, ¡ 

que en combinación con un correspondiente proceso de fabricación, 

se formen arcos, inversiones o lazos de acuerdo don la s  leyes f í s i ­

cas, en estos lugares correspondientemente. Por e l lo  se forma un 

miembro de cierre  que corresponde a la s  d istancias de la s  caracte­

r í s t ic a s  entre s i .  Si éstos están montados a d istancias uniformes 

o por turnos, e l miembro de cierre individual corresponde a e s ta  

disposición. Por e llo  es posible conseguir un producto terminado 

absolutamente uniforme, en un proceso de fabrioación simple, sin  

d ispositivos complicados*

Las c a rac te rística s  formadoras de función son, por ejem­

plo, entalladuras que aplastan  e l  p e r f i l  del alambre o aplastamien­

tos que justamente sobresalen de la  anchura de una entalladura, o 

con figuraciones a modo dehortera. Están configuraciones pueden d is—

'P  i  '
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ponerse uni- o bilateralm ente, de modo opuesto, alternativo o también 

én posición angular respectiva*. Una constitución situada opuestamente 

por ambos lados puede se r  valiosa en e l  proceso de fabricaoión, por­

que entonces, a l  introducirse en e l  proceso general de produoción, 

la  introducción del alambre monofilar puede rea lizarse  de cualquier 

modo y no tiene que observarse la  direcoión del lado.

Según e l  invento es posible obtener una constitu­

ción adeouada de lo s alambres monofilares, s i  e l alambre se calien ta 

a determinadas d istancia s y entonces en este estado se e s t ir a  por 

un valor correspondiente. El calántamiento se efectuá adecuadamente 

con rayos d irig id o s, por ejemplo, u ltrarro jo , o con ondas que ocasio­

nen calor, por ejemplo, a lta  freouencia, que se aplican al alambre 

por medio de un patrón o de d ispositivos análogos. Por elèo pueden 

obtenerse productos para d istin ta s  direcciones de u tilizac ió n  y fina­

lidad . Esta redución de la  sección transversal producida por e st ira ­

miento, pueda emplearse para lugares de flexión  o de ca rac te rística s  

constituyentes de forma, de modo correspondiente. Después de haberse 

f ija d o , por lo s  procedimientos antes desoritos, la  posioión exacta 

respecto a la  d istan cia  y a l tamaño de lo s  arcos de c ie rre , también 

es posible ap licar o tras c a rac te r ís tic a s , a s i  por ejemplo, en su em­

pleo para c ie rre s corredizos puede ap licarse  la  conformación según la  

técnica de c ie rre . Esta puede rea lizarse  a t itu lo  indicativo por es­

tampado, formando prominiencias, o por conformación en arcos o ángu­

lo s en estos lugares, en que la  posición y dirección pueden disponer­

se adecuadamente de cualquier modo. Puede pensarse además en formar 

la s  ejecuciones según la  técnica del c ie rre , por superposición de 

m ateriales secundarios en estos lugares.
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Según este procedimiento, es posible por primara vez 

formar previamente alambres monofllares para que puedan emplearse 

en conbinaoión con otro proceso de trabajo , por ejemplo, en l a  fa ­

bricación de c ie rre s corredizos, elementos de transmisión a modo de 

cadenas, bandas o cintos co# armaduras para mayor re sisten c ia  a l  des­

gaste , para fin es de lim itación, respectivamente de resbalamiento o 

marcados en lo s procedimientos de te jid o , entrelazado, trenzado, l a ­

bor de ganchillo, galoneado o cosido.

La o lase de lo s m ateriales susceptib les de u t il iz a r se  

para estos alambres monofilares no e stá  lim itada. Asi es posible em­

plear materias a r t i f i c ia le s ,  por ejemplo, póllamidas o poliuretanos. 

a s i  como m etales.

Las ventajas resultan  de la  esencia de la  id ea de l a  j, 

patente, siendo posib le im partir a lo s alambres monofilares con los 

d ispositivos más se n c illo s , ca rac te rística s  determinantes de distan­

c ia  y forma, que no exigen del producto ningún tratamiento especial 

en e l sentido de la  técnloa de almacenaje y transporte, y solamenr- 

te en combinación oon e l  proceso de fabricación  determinante de su 

objeto, obtienen con este  o exoluisvamente por medio del mismo, e l 

transourso de forma defin itivo  y por e llo  la s  o arao teristioas adi­

cionales, como configuraciones según l a  técnica de o ierre , se colo­

can de modo adecuado respecto a la s  d istancias y a la  direóoión. De 

esto  resu lta  un producto terminado oon la  misma elevada precisión  

que puede darse a l  producto previo, en un prooeáb de trabajo  estre­

ñidamente sim plificado, sind ispositivos de fabricaoión especiales 

y d i f íc i le s .

4*
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La presente patente de invención comprende la s  siguientes 

reivindicaciones:

1#--Procedimiento para la  obtención de formas repetidas por 

igu a l, de alambre monofilar, caracterizado por praotioarse entalladu­

ra s , depresiones, a modo de muescas o de horteras, a s is  como aplasta­

mientos limitados para la  formación determinante de d istancia y dire­

cción, de lugares de flexión , arcos, inversiones u otras variaciones 

de direoción o desviaciones angulares presentes.

2 . -  Procedimiento para la  obtención de formas repetidas por 

igu a l, de alambre monofilar según la  reivindicación 1, caracterizado 

por la  aplicación desviada angulármente de la s  c a rac te rística s  de mo­

do uni- o b ila te ra l , opuesto o situado alternativamente, a s i  como d is­

puesto rad ia l-  o asilmente.

3 . -  Procedimiento para la  obtención de formas repetidas por 

igu a l, de alambre monofilar según la s  reivindicaciones 1 y 2, caracte­

rizado por una constitución adicional según la  técnica de cierre en 

forma de prcminienoias, ganchos, arcos o ángulos.

4 . — Procedimiento para la  oonstituoión según lá  técnica de 

flex ión  y/o de cierre  para alambres monofilares para elementos de c ie­

rres corredizos, cadenas de transmisión o para armar soportes te x t ile s .

Según se describa y reivindica en la  presente memoria.

Consta esta  memoria de s ie te  hojas fo liad as y e sc r ita s  a má­

quina por una so la  oara.
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MadrM, a 2 2 JUL. 1953
' ROES.
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