
f i  CENTIMOS"

Dría. Francisca, Un. José y ];n. Francisco Sagaró Girón, 

de nacionalidad española, domicil iados en Barcelona, fvda .

San ¿rxtonio t?a C laret,  ns, 213» s o l i c i ta n  r eg is t ra r  una paten­

te de Invención, por 20 años, para España y sus Posesiones, 

que se rer 'iere a: "SISiñl/IB ILEFECCIOuiDC VldiÁ Lu í 'ABHICíjCIOIÍ 

DE PIEZAS GOTTPPlnTEKPBHIi, 3 DE LOS CIERRES DE ORET.!¿LLErfi” . -

E l  objeto de la presente so l i c i tu d  de patente de inven­

ción lo  constituyen determinados perfecc xonamieut os aporta­

dos a l  sistema de fabricación ae las ¿rieses complementarias 

de los c ie r res  de cremallera, los cuales tienden a s im p l i f i ­

car la producción en se r ie  de los elementos que integran e l  

cursor, las piezas asidoras del cursor, las parres macho y 

hembra del separador y e l  tope superior,- que i  orna e l  puente 

de unión entre las do saramas de la cremallera, dándoles tu r ­

mas y p e r f i l e s  adecuados, de más f á c i l  troquelado y estampa­

ción, con la gran ventaja, sobre los sistemas hasta ahora -  

seguidos para la producción de accesorios s imilares, de que 

se obtienen directamente de t i r a s  metálicas de un ancho exac­

to y correspondiente al ae las piezas a troquelar, coa lo  que 

de logra una notadle economía cu e l  consumo de materia prima, 

empleada en su fabr icac ión , ya que los desperdicios quedan -  

reducíaos a l  mínimo

Los perfeccionamientos en el  sistema de febr icapion de 

piezas complementarias de los c ie r res  cíe cremalleras, se ba-
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san en producir, mediante sucesivas operaciones y a cada g o l ­

pe de la máquina, o g i r o  en su árbol motor, una pieza comple­

tamente terminada, ya que las operaciones de troquelado y es­

tampación se hacen a base de troqueles,  matrices y su fr ideras 

que se combinan, o i 'ín de reducir e l  número ue movimientos y 

por lo tanto de avance de la pieza a fa o r ic a r ,  con la consi­

guiente disminución de tiempo y ahorro de mano de obra. -

Para la obtención de cada una de las piezas, se parte, 

como se ha dicho, de una t i ra  metá l ica , de anchura calibrada 

y adecuada a las dimensiones de la pieza, real izando las su­

cesivas operaciones de estampación, troquelado y doblado, en 

c ic lo  continuo, con lo que se logra s im p l i f i c a r  e l  trabajo  y 

naturalmente, aumentar la producción.-

En los dibujos adjuntos, que constituyen parte integran­

te de la  presente memoria descr ip t iva ,  se han representado -  

las diversas fases de l  sistema de fabr icac ión  de los d i s t in ­

tos elementos complementarios de los c ie r res  de cremal lera , -  

obtenidos según e l  procedimiento perfeccionado, objeto del -  

invento .-

Diciios dibujos muestran:

F i g . l .  V ista  en perspectiva de l  conjunto del cursor, con

las dos piezas asideras acopladas a l  mismo.-

P ig .2 .  V is te  en planta de la t i r a  metéhee u t i l i zada  para

fabr icar  e i  cursor, representado por la perspectiva as P i g . 1,

sobre la que se han marcado, eu sucesivas rases de fabr icac ió r

los d is t in tos  punzones u t i l i zados  para troquelar le pieza y -
/

separar una de otra, para luego doblarla en roma ae -U-v

Pig .3* V ista  en perspectiva ue una cíe las piezas asideras 

u « i  cursor, que se art iculan por ambas caras del mismo.-

Pig .4* Vista en planta de la t i r a  metálica u t i l i zada  pa­

ra xaoriear las piezas asideras, representadas en la P ig .5 ,  -
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sobre la que se han marcado los d is t in to s  t ipos  de punzones, 

U t i l izados  para obtener directamente la pieza y separarla de 

la t i r a ,  una vez fabricada

F i g . 5* Vista en perspectiva de la parte macho ael sepa­

rador, en posición abierta,  o sea antes de ser acoplado a los 

bordones de las cintas de la cremallera.-

F i g . 6. V ista en planta de la t i r a  metálica u t i l i zada  pa­

ra fab r ica r  la parte nacho del separador, y la correspondien­

te para la unión con ia parte hembra, representadas por la -  

perspectiva cíe F ig .  5, sobre la que se han marcado, en forma 

esquemática, los diversos punzones u t i l i zados  para configurar 

la pieza, así como las sucesivas fases de fabr icac ión ,  hasta 

obtener su forma y separación, por corte ,  del res to  de la -  

t i r a

F i g . 7. V ista  en perspectiva de la parte hembra del sepa­

rador, que afecta  forma de -U-.

F i g . 8. V ista  en planta de la t i r a  metálica u t i l i zada  pa­

ra troquelar la parte hembra del separador, representado por 

la perspectiva de F i g . 7 . -

F ig .9 .  Representacióu esquemática de las operaciones de 

doblaao, corte y separación, ae la parte hembra del separador.

F ig .  10'.- V ista  en perspectiva del tope en xorm.a de puen­

te ,  de la parte superior ae la  cremallera, que une las aos -  

ramas de la misma y que actúa de tope para e l ' cu rso r ,  su s t i ­

tuyendo los topes superiores corr ien tes ,  hasta ahora u t i l i z a ­

dos.-

F i g . 11. V is ta  en planta de la t i ra  metálica de la que se 

corta, a obla y separa e l  tope superior del c ie r re  ae cremalle­

ra, que afecta la forma de puente representada por la perspec­

t i v a  de F i g . 10, eu lo cual se han esquematizado los punzones, 

que troquelan, doblan y cortan la p ie za . -
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Haciendo re ferencia  a loa citaaos dibujos, seguidamente 

pasamos a descr ib ir ,  por separado, las diversas rases ciel sis- 

rema de fabr icac ión  perieccroñado, para obtener, con d  míni­

mo ele desperdicios de plancha metálica, y reducción de matri­

ces y punzones, las varias piezas complementarias de los c i e ­

rres ue crema l l e r a . -

Pal como se representa gráficamente por la perspectiva 

de í*ig» 1 , e l  cursor, que esta dotado no ctos piezas «s iueras — 

para colgar los t i radores ,  uno por cada lacio, a fecta  una con- 

xiguración en forma ae -U-, cuyos brazos establecen las dos 

caras de l  cuisox que están enlazadas por un puente —1 —, segui­

do ae chaflanes d ivergentes, determinados por la inc is ión  

que se practica sobre e l  puente - I -  una vez doblado, la cual 

refuerza dicha parte del cursor y le  dá un ángulo ue i n c l i ­

nación adecuado para que pueda ues l izarse  a lo larga ue la -  

cremallera y por encima ae h-s grapitas que constituyen e l  -  

c i e r r e . -

Las caras delantera -3 -  y pos ter io r  - 3 del  cursor, pre­

sentan en e l  centro respect ivo ,  sendos an i l lo s  - 4-  - 4 ' -  obte­

nidos de la propia plancha que forme e l  cursor, a i  p ract icar  

nos cortes —b— y una embutición simultanea para iormar e l  arco 

paia e l  paso ae los uos p ivotes,  que establecen la a r t icu la ­

ción y unión de la pieza asidora - 6- .

nn e l  in t e r io r  ue ambas caras ae l  cursor y junto a las 

inc l inac iones que dan entrada a la cremallera, se lian previsto 

cuatru pequeños sa l ien tes  —7-, que actúan de seguro, impiuien— 

do e l  deslizamiento uui cursor y evitanuo la apertura uei c i e ­

rre ,  cuando se e je rce  un a uirantamiento sobre las tíos cintas 

de la cremallera «u sentido de separación.-  

L i  proceso ele la rubricación tío i  cursor, su representa, 

ma esquemática, p or lo v is ta  en planta cíe l ' i g . 2 .—

ii -L ü±' —
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1'8T8 - ici Obtención dé (lid ia  p ie za ,  ti tí ptí l't e Ü6 Una t ÍX8

m c l a i i c a ,  GUyü ij¿.i(juü C JX±ti £ p Qd ti© cXd C ’C S pe n 1 tí tíl Ci tí S a r r  01 ], O ,

bu o lanza, uü la pieza , esta o leciénaos© la 1111x01» entre las 

sucesivas partes troqueladas, que determinan e l  couxoriiü ue 

cada uua de las p iezas ,  por los puntos ue convergencia, nás 

sobresalientes ue su. cuuTiiruo, con lo cual se nvxta t^nex* qué 

dejar, en los bordes ue 3. j t i  xa metalice, yuiciüu¿£ íutui 'v i-  

c íes, que únicamente serian ú t i le s  cühu icqio  ue uuiou -c-ntre 

los aiversos eleneutos uuraute e l  proceso ue fabricac ión, -  

pero que, a l  f in a l ,  auu un uesperuicio i n ú t i l . -

Un la primera fase y mediante los punzones -b-  - b r- ,  se 

practican los cortes parale los -5 -  - 3 que con lo simultá­

nea embutición dan lugar a la formación u« los are os - 4-  para 

e l  paso de la pieza asidera, por ambas caras uel cursor.-

Inmediatamente después.y mediante los punzones -9-  y -10-

-10 ’ - ,  se practican los cortes convergentes, que señalan e l  -
c"

contorno del cursor.-  Seguidamente, mediante^ 1 punzón de es­

tampar -11- y en colaboración con una sufridera in f e r i o r ,  se 

dá, a la pieza, la embutición adecuada para producir las pes­

tañas la te ra les  de guía, dispuestas en la parte interna de la 

cara delantera y poster ior  -3-  - 3 ' -  del cursor, practicando, 

conjuntamente con dicha estampación, ¿os cuatro pequeños sa­

l ien tes  -7- ,  que constituyen e l  seguro, para impedir e l  d e s l i ­

zamiento del cursor, por atirantamieuto de las dos cintas que 

integran le cremallera.—

por último, mediante los punzones de cortar -12- se sepa­

ra la pieza estampada de la t i r a  general, proceaiéuaose, inme­

diatamente después y mediante una sufridera y *,or un golpe del 

punzón -13-, a uoblax la pieza, puüiénuose producir i  la vez, 

s i  se desea, la inc is ión -2 - ,  que retuerza e l  -uenie -1- y le 

d« e l  ángulo de inclinación adecuado, para que las grapitas —
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del c ie r re  pueden des l izarse  dentro del cursor.-

La pieza asidora del cursor, que se representa por la 

perspectiva ue l ’ ig .3 »  t iene configuración rectangular y pre­

senta una escotadura —1 4 —, que cía lugar a la lorn.aeión de los 

pivotes enfrentados -15- 15 '- ,  que se introducen, por ambos 

loaos ae l  arco -4 - ,  dentro de la perforación prevista  al exec­

ro, para establecer la unión art iculada cutre e l  cursor y la 

pieza —6—, que constituye lo as iüera , dispuesta por ambas ca­

ras de l  rnismo.-

11 agujero -16- s irve para co lgar e l  aaorno, o corla ue 

la as iüera , que f a c i l i t a  la acción de nacer co i r e r  e l  cu rsor .— 

Según se demuestre grai icanente por la v is ta  en plante y 

e sq ue n.o t i  z a c i  on de la f ' ig .4 ,  la asid-era se  ̂ lúbrica según e l  — 

pioceso, que a continuación se e spec ix ioa .—

Se parte de una t i r a  metálica, o.e ancho adecuado al de 

la pieza as idera , sobre la que se pract ican , mediante los pun­

zones -17- y -16-, los dos agujeros de contorno espec ia l ,  que 

det ex minan, e l  jjj.inexo, e l  calcidro —14—, que ua lugai* a la — 

formación de los pivotes -15- - 1 5 ' - ,  y e l  segundo, e l  agujero 

-16-, para, e l  paso de la borla de la asidera . -

En la segunda fase se estampo la marca u d i s t in t i v o  de 

fabr icac ión  en e l  especio comprendido entre ios taladros —17— 

y - I b - ,  al mismo tiempo que, con otro punzón de corte - 1 9 - ,de 

p e r f i l  espec ia l ,  se corta y separa, casi sin desperdicio, la 

pieza ya fabricada, dejando i  ornados los pivotes ue la a r t icu ­

lación, para montarle en e l  cursor, sin tener que levantar —

—r n , un a lene,úec¿a, ni ieal^.zax ocre Operación ultexiox*.—

Los elementos separadores del c ie r re  de cremallera están

r dos piezas, macho y hembra, la primera de las

reseutaua cu ]e Exg.5 .- T.d pieza macho queda íu-

neateneute a i- O' C X ii X CJ ue la crema 11. ü l1 Ú ; cerrón-
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cióse sobre e l  bordón ae la Rispia, con in terpos ic ión  ae uu -  

fragmento transversal ae cinta de retuerzo, Llutí resulta apr i­

sionada, ai cerrar la parte acanalada ae dicha pieza nacho, 

para i  ornar un tubo cerrado, sobre e l  c itado bordón.-

Otra pieza igual a la parte nacho ctel separador, se une 

permanentemente a la otra rana de la cremallera, interponien­

do, igualmente, uu trozo de cinta ae re tuerzo , a cuya pieza
Y'“se superpone la parte hembra del separador y represen racía por 

la perspectiva de P i g . 7 . -

IiS pioza acanalada que constituye la parte nacho y que 

también integra la parte nembra, esté  formada según se demues­

tra por la perspectiva ae l ‘i g .5 ,  nor un fragmento ae configu­

ración acanalada, cerrado sobre s i  mismo, con los bordes Ion— 

gitudinales  ligeramente d ir ig id o s  hacia e l  xnter ior ,  la cual 

presenta, a media a ltura, uus en ta l la  -21-, cuya u t i l idad  de­

tallaremos mus adelante, a l  exp l icar  e l  modo como se acoplan 

las dos partes hembra ae l  separador.—

Drena parte macho se xabrica, tal como s . demuestra por 

lo v is ta  en olauca j  esquematizada cu xxg.b, partiendo de 

una uiia metálica, de ancho adecuado e l  desarro l lo  en planta 

de la pieza, subre la cual se practican, por meció de los pun­

zones —22—25— y 25 , linos cortes la te ra le s ,  que dan lugar a

la x ormación de la enta l la  o muesca -21- y a las inc is iones  -  

que delimitan e l  concomo longxtudina 1 de la pieza, marcando 

ia línea por la cual debe ser cortada la t i r a ,  para separar la 

pieza ya fabr icada .-

Seguidamente y mediante e l  punzón ae embutir -24- s «  i n i ­

cia e l  doblado ae sus a r is tas  long itud ina les ,  para luego, con 

e l  punzón —25—, pract icar  e l  doblado que forma su p e r f i l  aca­

nalado, siendo finalmente separada la pieza, así conformada, — 

ae l  res o o de la eirá, por medio de l  punzón ue corte —do—.
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Ita parte hembra üel separador, está tornada pur una pieza 

igual  a la anter ior ,  sobre la que se superpone, otra pieza -  

que afecta  torne de -U-, que se representa gráficamente por 

la perspectiva de F ig .7 ,  antes de cerrar la  sobre e l  fragmento 

tubular, la cual presenta, por su carl '^ interna, dos canales 

-27 -27 '- ,  separados por un nervio centra l  en r e l i e v e ,  y ade­

más, l leva  un sa l ien te  -28-, cuya posición y forma permiten 

que penetre cu la muesca -2 1 -, prevista  en e l  fragmento tubu­

lar -20-, que constituye la parte del separador, unida a la

rama de la cremallera .-

2a l  como se demuestra gráficamente por las v i s ta s ,  en -  

planta y p e r f i l ,  de las F igs.  8 y 9, que representan e l  es­

quema de las fases de producción, la parte hembra del separa­

dor se fabr ica  partiendo ae una t i r a  metálica, de anchura -  

adecuada a l  ancho de la pieza, sobre cuya t i r a  se pract ica ,  -  

mediante e l  punzón de estampación y corte -29-, primero e l  -  

seccionamiento ae la t i r a  y luego la estampación de los r e l i e ­

ves la te ra les  y e l  nervio centra l ,  que enmarcan los canales 

longitudinales -27 -27 '- ,  p rev istos  en la cara interna de d i ­

cha pieza, produciéndose, por la misma estampación, e l  sa l ien ­

te -28-, que posteriormente ha ae penetrar en la muesca -21- 

de la parte tubular, incorporada permanentemente a l  Doraóu 

ae la cinta ae la crema l l e r a . -

En una operación sucesiva y mediante e l  punzón -30-, se 

efectúa, en colaboración con la sufridera -31-, e l  doblado 

de la pieza, dándole la configuración en forma de ü, que se 

representa por la perspectiva de F ig .7 ,  siendo luego remacha­

da dicha pieza sobre la porción tubular -20-, pura de jar la  -  

definit ivamente incorporada a la cremallera, quedando l ib re  

e l  canal in t e r io r  -27- para r e c ib i r  la otra mitad, o parte -  

macho del separador.-
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la  pieza puente, que se representa en perspectiva por 

la f i g . lO ,  constituye e l  tope superior de 1¿> ̂ cremallera, que 

uue las dosramas de la misma y hace de tope a l  cursor, sus­

tituyendo, dicha pieza, los dos topes que comunmente se d is ­

ponen sobre e l  extremo üe la sucesión ue ¿rápitas, que in te ­

gran e l  c ie r re  de la crema l l e r a . -

la  pieza puente -32-, torna un canal en su in t e r io r ,  y 

exteriórnente es arqueada, para es tab lecer  e l  puente ae unión 

entre los extremos ae las üos.ramas de ia cremallera

la  fabr icac ión  de esta pieza se expresa gráficamente -  

por la v is ta  au planta ae P i g . i l  y se r ea l i z a ,  partiendo de 

una t i r a  metálica plana, ae ancho adecuado al desarro l lo  de 

la pieza puente, la cual es troquelada mediante los punzones 

-33-33'- y -34-34'-, para darle la forma de su contorno y 

l im ita r ,  con las inc is iones la te ra le s  practicadas por los -  

punzones -33-33 '- ,  e l  largo de la pieza, que en una opera­

ción siguiente es doblada en forma acanalada, mediante e l  -  

punzón ae embutir -35-, dándole, a l  propio tiempo, la curva­

tura adecuada a su forma y por último, es separada de la t i ­

ra mediante e l  punzón de cortar -36-.

De cuanto dejamos descr i to  se desprende, que los pe r fec ­

cionamientos introducidos en e l  sistema de fabricac ión ae -  

las piezas complementarias de los c ie r re s  cremallera, objeto 

de la presente so l ic i tu d  de patente de invención, se casan -  

en dar, a dichos elementos, formas simples, adecuadas para 

que puedan ser fabricadas, progresivamente, siguiendo un c i ­

c lo  ue operaciones mecánicas, que permiten entonar una pieza 

completamente configurada y terminada, sin necesidad ae ope­

raciones u l te r io res ,  ni tener que recurr ir  a la fabr icac ión  

de piezas ae fundición inyec tadacom o  sucede actualmente, -  

en esta rama de la indus tr ia . -
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Por consiguiente, que la forma concreta u« ios elemen- 

tos üescr itos en la presente memoria, podrán va r ia r ,  dentro 

de los l im ites  ael  invento y siempre que no se desvirtúe su 

acción iuneional, ni se a l te re  e l  c i c l o  de operaciones para 

obtenerlos, e l  cual constituye e l  sistema ue fabr icac ión  -  

perfeccionado, que se patenta.-

La Patente ue Invención por: "SIS'í 'EMe PERPECÜICLO.Lü Pn- 

RA ZA FéBRIBACIOIÍ DE PIEZe S COfíPLlálTiíiiIVií-.Ii, S LE LOO OIzRRES 

LE OREMELLERE” , cuyo p r i v i l e g i o  de explotación en España y 

sus Colonias, se s o l i c i t a  por un periodo de 20 anos, deberá 

recaer sobre las part icular idades, cue se concretan en las 

siguientes,

R E I  Y I  N L I 0 A C I  0 U E 3 

1S. "SISEEIS PERFECCIONE LO P..1EO LE FABRICACION Ln PIEZGO CÜJT- 

PLEEEEEnEIúS LE ZOS CIERRES DE OREMELLERr” , caracter izado 

por e l  hecho de que para la obtención ae los elementos que 

integran e i  cursor, las piezas asidoras ael mismo, las par­

tes macho y hembra del separador y e i  tope superior en i  orna 

de puente, se parte de t i ra s  metálicas ue un ancho exacto a l  

de las piezas a fabr icar ,  las cuales son estampadas, troque­

ladas, cortadas y separadas de la t i r a ,  siguiendo un c i c lo  de 

operaciones, simultáneas y sucesivas, a x ín  ae que,  y cada -  

golpe de la máquina o g i r o  de su árbol motor, se obtenga una 

pieza completamente configurada, reduciendo a l mínimo los -  

desperdicios de material,  simplif icando las operaciones ue — 

estampado, troquelado y corte, a l  aar a las piezas i  ornas y 

p e r f i l e s  s im p l i f  i  cadas ,f-

¿ - . -  ” áISí!LKá PERFECCIONELO Pe RE TE FfñRIeEOIün LE PIJZi.8 GOf- 

PLuTlEI'.i'üRIüS Ln LOd GiERREd Ln CáüíHeLLEiOin según la 1- r e i v in ­

dicación, caracterizado por e l  hecho de que para la fa b r ic a ­

ción ae l  cursor se parte ae una t i ra  metálica, cuyo ancho co—
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rresponde oxacuamenta a l  desarro l lo  en planta de archa pieza, 

estableciéndose la unión entre las sucesivas partee troquela­

das, que determinan e l  contorno de cada una de e l l a s ,  por los 

puntos de convergencia más sobresal ientes del mismo', r e a l i ­

zándose en la primera fase de troquelado, mediante punzones 

adecuados, los dos cortes parale los que, con la simultánea -  

embutición, aan lugar a la formación de los arcos para e l  paso 

de las asideras, que se art iculan por ambas caras de l  cursor, 

e inmediatamente después, mediante otros punzones de corte de 

p e r f i l  adecuado, se practican los cortes convergentes, que se­

ñalan e l  contorno del desarro l lo  del cursor, procediéndose, -

en operación sucesiva y mediante un punzón ue estampar, en co­

laboración con una sufridera in f e r i o r ,  a dar, a la pieza, la

embutición adecuada para producir las pestañas la te ra le s  ae 

guía, dispuestas en la cara interna de la parte delantera y 

poster ior  del cursor , practicando, conjuntamente con dicha 

estampación, los cuatro pequeños sa l ien tes ,  que constituyen 

e l  seguro para impedir e l  deslizamiento del cursor, por ax i -

rantamiento ae los dos cintas que integran la cremallera, -  

efectuándose, por último, y mediante los punzones ae corte 

correspondientes, la separación de la pieza estampada ae la 

t i r a  general,  procedióndose, finalmente, mediante una s u f r i ­

dera y por golpe de uu punzón ae |ul>biar, c¡ formar e l  puente 

ae unión entre los eos caras del cursor, pudiénuose p ra c t i ­

car a la vez, una inc is ión ,  que refuerza dicho puente, dán­

dole e l  .ángulo de inc l inac ión  auecuado, para que las grapitas 

del c i e r r e  puedan des l izarse  dentro del cursor.—

3“ •— bl l U ii i' uUoñj C P _ U- ti* iOi Jji -L'P¿ -Oii.1 Cii d  ti1. jJn 1" m¿jai 2 ü nT >

X' XúnT,' Jjli L'i-i b Jj-U I a c O-Iójlirti-J b iJlii OiíhllnLTuñüí ” Sb^Utl 1 a is r e i v in -

d ieac ión , caracterisaao por el hecho ci 0 U. tí r.cji’Ü la f  a br ica -

cióu ae las piezas asideras ae 1 curs Oi’ j G 0 y-, o X X 0 ae una t ira
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m et í l ica ,  de ancho adecuado e l  de la pieza, sobre la que se 

practican, mediante punzones de ta ladrar,  los dos agujeros 

ae contorno espec ia l ,  que determinan e l  ta ladro superior, que 

üá lugar a la formación de oos pivotes enfrentados, y e l  ta ­

ladro que üá paso a la borla de la as idora , produciéndose, -  

en une segunda rase, a 3.a estampadón ne 3,a marca o u i s t i n t i— 

vo de xabricación, en e l  espacio comprendido entre dichos ta ­

ladros, s i  mismo tiempo que, con otro punzón de p e r f i l  espe­

c ia l ,  se corta y separa, casi sin desperdicio, la pieza ya -  

fabricada, dejando formados los r e f e r id o s  pivotes enfrenta­

dos, que constituyen lo ar t icu lac ión  para montar la asidero

en e l  cursor. 

4S.-  "SISTLTi

COlTrT/rí'iiüiíiKI.

fiRLiCGi ÜUüDO ixiíuí Ti ¿-‘.tBKi'Ji'.Citan l)h í i í ¡¡'¿iJí S 

S Dtí Tiüíd CIüRKliS Biii CRiftíáIíTí íHh” según la 1-

re iv in d icac ión , caracterizado por e l  hecho de que la parte 

macho del separador se fabrica  partiendo ue una t i r a  metálica, 

de ancho adecuado al desarro l lo  en planta de la pieza, sobre 

la cual se practican, mediante punzones unos cortes la te ra les ,  

que dan lugar a la formación de una en ta l la  o muesca, sobre 

uno de los lados de la pieza, a l  mismo tiempo que se p rac t i ­

can las inc is iones,  que limitan e l  contorne] longitudinal ae

la misma, mercando así la l ínea por la cual debe ser cortada 

y separada de la t i r a ,  precediéndose seguidamente, y mediante 

un punzón de embutir, la iniciación del doblado de las a r is tas  

longitudinales ae lo pieza, para luego, con e l  punzón ue do­

blar, formar su p e r f i l  acanalado, siendo finalmente separada 

la pieza del resto  ae la t i r a ,  por medio ae un punzón üg corte 

5§ •- "SIS'iEKii PhriPhCCIChnJjC P^Rü Ti BbBHIOzCIGL ib  f in g id  COTT- 

1 Liíhüizhli:C ib  LOS CIbERRS Ü  CRhlü'»T;T¡i.:n¿” según la re iv ind ica  

cióu 1-, caracterizado por e l  aecho de que la parte hembra del 

separador, que se superpone a un fragmento acanelado, igual
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a l  que constituye l a  parte macho de l  mismo, previamente in  -  

corporado a l a  c in ta ,  se fab r ica ,  partiendo de una t i r a  metá­

l i c a ,  de ancho igual a l  desarro l lo  en planta de la  pieza, so­

bre l a  que, mediante un punzón de cortar  y estampar, se pro -  

ducen, primero, e l  seccionamiento de la  t i r a  y seguidamente -  

con e l  mismo punzón y a l  presionar sobre l a  su fr idera ,  se es­

tampan, por la  cara interna de la  p ieza,  lo s  nerv ios que d e l i  

mitán dos canales long itud ina les  y un sa l i en te ,  que a l  cerrar  

dicha p ieza  en forma de U y remacharla sobre l a  parte ya in -  

corporada a l a  c in ta  de l a  cremallera, penetra en l a  muesca,— 

p rev is ta  a l  e fec to  en l a  misma, procediendose a l  doblado de -  

dicha p ieza  en forma de U, mediante un punzón de doblar, que en 

colaboración con una su fr idera ,  dan a l a  p ie za  la  forma antes 

expresada.—

66 .-  "SISTEMA PEEFECGION ADG PARA La  FABRICACION DE PIE -  

LAS COMPLEMENTARIAS DE LOS CIERRES DE CREMALLERA", según l a  -  

r e iv ind icac ión  1®, caracter izado poraL hecho de que para l a  -  

fabr icac ión  de l a  p ieza  puente, que une la s  dos ramas superio 

res de l a  cremallera, se parte de una t i r a  metálica, igua l  ja l  

d esa rro l lo  en planta de la pieza, a l a  que se dá e l  p e r f i l  a- 

decuado, mediante unos punzones de co rte ,  que producen, por -  

cada lado del ancho de l a  t i r a ,  dos inc is iones ,  que delimitan 

la  longitud de l a  p ieza,  marcando l a  l in ea  por l a  cual debe -

cortarse y separarse de l a  t i r a ,  practicando, a l  xoropio tiem­

po, mediante otros dos punzones, dos cortes semicirculares, -  

que determinan e l  contorno de la  p ieza ,  que seguidamente, me­

diante un punzón de doblar, es embutida en forma acanalada y -  

arqueada, produciendo finalmente, l a  separación de l a  p ieza  -  

ya fabricada, mediante un punzón de c o r t e . -

7fi. -  "SISTEMA PERFECCIONADO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS

COMPLEMENTARIAS DE LOS CIERRES DE CREMALLERA". Tal como se ha 

descr ito  y demostrado en los  dibujos adjuntos.
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Consta de catorce hojas fo l iadas  y mecanografiadas por 

una so la  ca ra . -

Barcelona a 2 de Febrero de 1960.- 

P.Á. de DS Francisca, D, José y 

D. Francisco Sagaró Girón.—
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