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"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CIERRES DE 
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La presente Patente de Introducción se refiere, 
tal como indica su enunciado, a un nuevo procedimiento 
de fabricación de cremalleras, que presenta favorables 
características con relación a los procedimientos hasta 
el presente conocidos. - - - - - - -  ------- - ------

Hasta hace relativamente poco tiempo, las crema­
lleras casi exclusivamente empleadas eran las metálicas, 
las cuales aán ahora continúan teniendo amplia aplicación. 
No obstante, con el advenimiento de las materias plásti­
cas, surgió la cremallera construida con dichos materia­
les, la cual continua perfeccionándose, tanto en su con­
cepción como en sus procesos de fabricación, lo cual se 
consigue al máximo con el presente procedimiento. -------

'Se comprende que siendo las cremalleras elemen- : 
tos que requieren ser fabricados en grandes series, tanto 
mas cuanto se simplifique ésta, tanto más económico re­
sultará su precio de coste, lo cual se ha tenido en cuenta 
al desarrollar el presente procedimiento de fabricación, 
cuyas principales características se describen a continua­
ción :

Esencialmente se caracteriza por comprender las í "
siguientes etapas de fabricación: extrusión de una banda ! q 
continua de material plástico; someter la banda obtenida h 

25. a un troquelado, cuyos taladros correspondan a la forma ,.
prevista para los dientes de enganche; someterla a un 
curvado alrededor de su eje longitudinal de simetría, ten- f 
dente a hacer entrar en contacto mutuo ambos bordes de la
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banda; y, finalmente, sujeción de la misma a una cinta 
múltiple. El proceso descrito se refiere a una rama de 
la cremallera, la cual, tal como se sabe, se compone de 
dos ramas idénticas y de un cursor de cierre y apertura, 
que fundamentalmente no diferirá de los comúnmente emplea­
dos. Todas las operaciones descritas se prevén realizadas 
de acuerdo con un proceso de fabricación continuo. - - - -

A fin de comunicar una gran resistencia al des­
garramiento a la banda a partir de la cual ha sido fa­
bricada la cremallera, se prevé su fabricación con ambos 
bordes en forma abordonada continua, de espesor superior 
al de la banda. - ---------------------------------------

Asimismo el troquelado de la banda se prevé cons­
tituido por taladros equidistantes, cuyo eje mayor de si- . 
metría sea perpendicular al longitudinal de la banda,-en 
su mismo plano, siendo la anchura de dichos taladros, se­
gún su eje mayor, inferior a la distancia interior entre 

ambos rebordes de la banda. Los ejes menóres de simetría 
de dichos Taladros son coincidentes con el eje longitud!- 
nal de la banda, y en sus extremos correspondientes a di- !'.< 
chos ejes, están provistos de sendos dientes, penetrantes 
hacia el interior del troquelado, qub constituyen los 
dientes de engrane. -------------- - - - --------- - - - .

También se prevé que las cintas compuestas de 
sujeción de la cremallera, estén constituidas por tres 
cintas paralelas a la cremallera, sujetas entre sí por 
el lado opuesto al de dicha cremallera, la cual se aloja 
outre las dos cintas exteriores que la cubren totalmente,
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y aloja en su interior, entre ambos rebordes, a la otra 
cinta, que es de menor ancnura que las exteriores. -----

La sujeción entre cada rama de la cremallera y 
la correspondiente cinta múltiple puede efectuarse de 
dos maneras distintias; por cosido y por encolado mutuo.. 
De la primera cabe preveer dos variantes; el cosido por 
zig-zag de las dos cintas exteriores, en cada troquelado,. 
y el exterior contiguo a sus rebordes, o bien por el co-' 
sido en cadeneta entre los mismos elementos. - - - - - -

Para facilitar la comprensión de cuanto antece- . 
de seguidamente se hace referencia a la lámina de dibu-' 
jos, que se adjunta a esta memoria, la cual, dado su fin 
explicativo, debe considerarse como desprovista de todo r, 
carácter'limitativo respecto al alcance de la protección 
legal que se solicita. En los dibujos :

Figura 1, representa esquemáticamente el proce­
so de fabricación objeto de Patente, en el caso de que 
la operación de troquelado se anteponga a la de curvado.- ̂

Figura 2, representa esquemáticamente el mismo 
proceso de fabricación en el caso de que la .operación de 
troquelado sea posterior a la de curvado. - -  ------  -

Figura 3, representa una vista en planta a esca-. 
la ampliada, de una porción de banda ya troquelada sin 

curvar. - - —  - -------------------------------------

Figura 4, representa dos porciones de ambas ramas'; 
de la cremallera, vistas en perspectiva, una vez comple- p
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Figura 5* representa una sección recta de una de % .  
las ramas de la cremallera, dispuesta para su sujeción a 
la cinta compuesta. --------------------------------- - -

Figura 6, representa la misma sección de figura 
anterior una vez se ha efectuado la sujeción de la corres- . 

pondiente rama de la cremallera. ------------------------:

Figura 7, representa una sección recta de ambas 
ramas de la cremallera, una vez montadas y sujetas en las 
correspondientes cintas compuestas y enganchadas entre sí.-..

Figura 8, representa la sujeción de una de las 
ramas de la cremallera por cosido en zig-zag. - - - —  -

Figura 9, representa la misma vista de la figu­
ra anterior en el caso de que el cosido de sujeción sea 
efectuado por cadeneta doble. - - - - - -  ----------- -.

¡* *'

Figura 10, representa una sección parcial según 1. 
la línea X-X de figura 7 . - - - - - - - - - - -  ----- -

En dichas figuras la maquina de fabricación de 1 
la banda por extrusión ha sido representada por (1 ), la . 
máquina de troquelado previo al curvado por (2 ), y la má- .; 
quina de. curvado, .si áste es posterior al troquelado, por .1 

(3). Si el curvado se efectúa previamente al troquelado, q.-'l 
las respectivas máquinas han sido representadas por (4) 
y (5). La banda a su salida de la máquina de extrusión 
ha sido representada por (6), los taladros de troquelado 
por (7 ), cada rama de la cremallera, una vez completada 
su fabricación, por (8), y las cintas de sujeción por (9 ).-

í  .-"1 - '
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Dn la banda (6) cabe destacar los rebordes, ya
citados anteriormente, (1 0); en los taladros (7) las pro* 
tuberancias (1 1 ), que constituyen los dientes de engra­
ne (1 2), y en las cintas compuestas de sujeción (9), las 
dos cintas exteriores (13) y la interior (14). - - - - -

De acuerdo con las figuras descritas y los nú­
meros sobre ellas representados, el proceso completo re­
presentando como ejemplo, será el siguiente:

A la salida de la máquina de extrusión (l), la 
banda (6) pasa por la máquina de troquelado (2), (fig.l); 
en la cual se le practican los taladros (7 ); en forma no 
descrita por ser de general conocimiento; seguidamente 
la banda (6), ya troquelada, pasa por la máquina de cur­
vado (3 ); en la cual se le comunica la curvatura repre­
sentada en figuras 4,5,6 y 7 , quedando la cremallera dis­
puesta ya para su montaje (fig. 5 y 6).-----------------

Si el curvado de la banda (6) ee anterior a su 
troquelado (fig. 2, el resultado final no diferirá del 
anterior, y por lo tanto puede ser considerado como una 
variante de ál. -

130. Una vez montadas ambas ramas de la cremallera
en la forma indicada en figuras 8 ó 9 , bastará para su 
empleo, el montaje del cursor de cierre y apertura, no; 
representado en las figuras, el cual en su desplazamien­
to produce la flexión de ambas ramas alrededor del es- 

135. pació comprendido entre el extremo de cada taladro de
troquelado (7 ) y el borde de la banda (6), produciendo 
el aumento do la distancia entre cada dos dientes (12)
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consecutivos, posibilitando la extracción de los dientes r . 
(12), de la otra rama de la cremallera, o efectuando su 
introducción, según sea su sentido de avance. - - - - -  - j.-

Habiendo descrito suficientemente las caracte­
rísticas, ventajas y modo de realización del procedimien-:' 
to de fabricación de cierres de cremallera, según la pre- 

sente Patente de Introduccción, debe hacerse constar, en 
resumen, que en el mismo podrán introducirse cuantas va­
riantes de detalle la experiencia y la práctica puedan 
aconsejar en cuanto se refiere a circunstancias acceso­
rias, tales como materiales empleados, orden de las ope­
raciones, número de piezas integrantes, etc. siempre 
que con ello no se desvirtúe su esencialidad, que es la 
que se concreta en la primera de las reivindicaciones 
que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya sea con­
siderada junto con una o varias de las reivindicaciones 
restantes. - - - - - - --------- -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España 
y todos sus territorios y plazas de soberanía, las si­
guientes :

R E I V I N D I C A  O I O N  E S

1.- Procedimiento de fabricación de cierres de 
cremallera, caracterizado por comprender las siguientes .f: 
etapas: extrusión de una banda.de material plástico; tro-¡.. 
quelado de la banda de la etapa anterior,- de acuerdo con 
la forma, prevista para los dientes de engrane; curvado
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de la banda alrededor de su eje longitudinal de simetría, 
tendente a hacer entrar en contacto ambos lados de la ban 

da; y ,finalmente, sujeción de la banda curvada a una cin 

ta compuesta, todo ello realizado por proceso de fabrica­

ción continuo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2. - Procedimiento de fabricación de cierres de

cremallera,, según la primera reivindicación, caracteriza­

do por el hecho de que a fin de comunicar a la. banda, a 

partir de la cual se fábrica la cremallera, una gran re­

sistencia al desgarramiento, ambos bordes están moldeados 

según abordonado continuo de espesor superior al de la 

banda, ambos obtenidos directamente durante su fase de 

fabricación por extrusión. -------  ----------------------

3. - Procedimiento de fabricación de cierres de

cremallera, según las anteriores reivindicaciones, carac­

terizado por el hecho de que el troquelado de la banda es­

tá constituido por taladros equidistantes, cuyo eje mayor 

de simetría es perpendicular al longitudinal de la banda 
en su mismo plano, siendo la anchura de dichos taladros, 

según su eje mayor, inferior a la distancia interior en­

tre los rebordes de la lámina, estando provistos en los 

extremos correspondientes a su eje menor de simetría, coi; 

cidente con el longitudinal de la lámina, de sendos dien­

tes penetrantes hacia el interior del taladro de troque­

lado, que constituyen los dientes de engrane. -----------

4. - Procedimiento de fabricación de cierres de 
cremallera, según las anteriores reivindicaciones, carac­
terizado porque la cinta compuesta de sujeción está cons-
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tituida por tres cintas paralelas a la cremallera, su­
jetas entre sí por el lado opuesto al de sujeción de la 
cremallera, la cual se aloja entre las dos exteriores,que 
la cubren totalmente, y aloja en su interior, entre ambos 
rebordes, a la otra cinta, la cual es de menor anchura que , 
las exteriores. - --------- - -------

Procedimiento de fabricación de cierres de cr^-. 
mallera, según las anteriores reivindicaciones, caracteri­
zado por el hecho de que la sujeción entre cada rama de 

la cremallera y la correspondiente cinta múltiple se efec­
túa por cosido en zig-zag de las dos cintas exteriores, en 
cada taladro troquelado, y en el exterior contiguo a sus 

rebordes.---------------------------------------------
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ó.- Procedimiento de fabricación de cierres de cre­
mallera, según las anteriores reivindicaciones, caracteri­
zado por el hecho de que la sujeción entre cada rama de 
la cremallera y la correspondiente cinta múltiple se efec- ' 
túa por cosido en cadeneta doble de las dos cintas exte­
riores, en cada troquelado y en el exterior contiguo a 
sus rebordes. - - ---- --------3 ,----------------------

7. - Procedimiento de fabricación de cierres de cre­
mallera, según las anteriores reivindicaciones, caracteri­
zado por el hecho de que la sujeción entre cada rama de la 
cremallera y la correspondiente cinta múltiple se efectúa 
por solidarización mútua.-------------------------------

8. - 'TROOBDIMIENTO DE FABRICACION DE CIERRES DE
CREMALLERA". - - ----------------------------- .-------
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220. Todo ello conforme se describe y reivindica en . 
la presente memoria que consta de diez hojas, foliadas y i. 

mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una lá- í; 
mina de dibujos que la ilusl3a. . '

ad
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