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MEMORTIA DESCRIPTIVA

para una PATENTE DE INV;NEION, por veinte affos, por
-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE‘UN CIERRE DE CURREDERK
DE:TIPUVSEPARABLE"-,':‘qua se solicita a favor de la firma:
SOCIETE FINANCIERE FRANGAISE DE LICENCES ET BREVETS, 5.A.
de nacionalidad francesa, dumiqiliada en 1, Avenus Raqdu,y
CHOISY-LE-ROXI, Val de Marne (Francia)z

La presente invencién se{refiaie a los cigfres de co-
rrngra del tipo denominado "saparable". esrdacir, ciarres’
en los que las dos hileras. de 6rganos de acoplamie;’;to pue~-
den. independizarse una de la otra, contrariamente a lo que

sucede en los cierres de tipo usual, en los cuales las dos

hileras da‘Grganog de acoplamiento éstan constantemente

unidas por una de sus extremidades.
Los cierres de este género son objeto de numercsas
aplicaciones, pbr'cuantm que tienen la ventaja .de permitir

.una separacién completa de las dos partes en los articulos

. equipados con tales cierres.
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Se caracterizan pof el hecho de ‘que sus dos hileras

t .
4

de.6rganos de acoplamiento comportan piezas da'enlace se-
parables, situadas -en la extremidad a partir de la cual se
efectua sl movimientb-dei cursor para originar la xeunion .

de los 6rganos.dé acoplamiento, -
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caja dispuesta en la extremidad correspondiente de una de

las hileras de acoplamiento, y una protuberancia de engan<:

,ﬁhe'en el axtrémo de la otra hilera y que est4 destinada a

ser ajustada en la caja prevista sobre la primera hilera.
Diferentes soluciones han sido propuestas hasta ahora

para realizar las piezas de enlace ds este género y asegu-

rar su fijacién sobre las exiremidades correépnndientea de

las dos hileras de 6rganos de acnﬁlamiento de un cierre,

Asi, algunaos cierres separables llevan piezas de an-

" lace en metal dispuestas sobre las extremidades de las

dos cintas de soporte, fijadas por engagte. Ahora bien,
esté golucidn prasenta‘un cierto nmero de inconvenientes
y especialmente el hecho de que las piezas de enlace co-
rrxen sl peligro de sexr arrancadas pox el uso. )
En otros modelos actualments conocidos, las dos pie-
zas de enlace estan realizadas por sobremoldeo en materia

. . i
plistica, dirsctamente sobre las extremidades correspon-

Hientes de las dos cintas de cada cierrs. £ste modo de fa=-

bricacifn permite cbtener una fijacién pexrfecta en su lu-
gar derlas piezas de enlace, |

Mas la realizacidn de la pieza hembra presenta un
cierto nlmerc de dificultades, por el Hecha mismo que la’
tal pieza debe adoptar la form; de una caja hueca,
. Ademas, sl moldeo ¢ la misma directamente sobre una
de las cintas de un cierre de corredera no pérmite reali-
zar ritmos de fabricacién slevados.

Es por ello que l; presente inVenciGﬁ tiene por obje-~

to un nueva procedimiento de realizacifn de piezas de en-

. lace de un cierre separable, concebidc de forma que elimi-

ne los diversos inconvenientes de los procedimientos ac-
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A tal efecto, sl presents procedimientoc ses caracteri-
za porque se fabrica Separadamente la caja de enlace poxr
moldeo en materia termapldstica y, despues de haberlé
ajustgdo sobre la extremidad corresspondiente de la cinta
de soporte de la hilera respectiva del 6rgano da aAOpla;
miento, se asegura su fijacién en's; lugar hundisndo, a
travé€s de una de las paredes de dicha caja, uno o varios
6rgénos ;alentadus a una temperéura apropiada o animados
de vibracianes ultrasonoras, de forma que ellas émpujen a
la materia de dicha pared hacia el interior, asegurando'
asf el engéstado o la soldaduza de esta caja en su posi-
cién. 7 .

Como se comprende f4cilmente, la Ffabricacién de la
caja que constituye la pieza hesmbra dsl enlace no presenta
ningun problema particular, puesto que el moldeo de la
misma se realiza independientemente,

Ademas, la fijaciﬁn posterior de esta pieza se ejecu-
ta muy f&cil y répidgmente, gracias al presente procedi-
mignto; resultando esta fijacibn extremadamente eficaz, de
susrtis ﬁue dicha pieza no corre ningun peligro de ser
arrancada por el uso,

En efecto, se snhcuentra perfeétamante solidarizéda

con la extremidad de la cinta correspondiente por el hecho

'&al'engastédb de la misma, asegurado por el empuje de la

. materia de la pared de la caja hacia el interior, ya que

dicho émpuje provoca la formacién de un saliente de forma
anular que constituye un medio.de engarce muy eficaze.

Por lo demasy cuando la extremidad de la cinta co-
rrespéndienta lle@a una pieza de refuerzo en materia ter-
mopl&stica, la caja ﬁdade ser fntimamente 5oldada con ella.

-
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Esta soldadura resulta de la fusiéin parc;al de la materia i
de la caja en razon de su calentamiento en el sitio donde
son hundidos los 6rganos que pasan a través de ella. Se

obt;ene de esta forma una solldar;zaczﬁn perfecta de esta

" pieza de enlaca con la plaqueta de refuerzo.

De preferenc:a, se comisnza por colocar sobre la ex-.
tremidad correspondiente de las gos'partas del cierre deos
plaquetas de refuerzo de materié texrmopléstica, las cuales
pueden realizarse por sobremoldeo directo sobre las cintas,
luego que las extremidades correspondientes de las dos hi-
leras de 6rganos de acoplamaento hayan sida cortadas en
este punto. Sin embargo, estas p;ezas de refuerzo pueden
igualmente ser ejecutadas por soldadura ds un fragmento ds
materia termopléstica bajo el efecto de ultrasoﬁido. Cual=-
quier otro procedimiento apropiado puede ser éplicado para
la realizacifin de estas piezas de refuerzo.

Se prévé tambien sobre una de estas plaquetas una pro-.

..tuberancia destinada a constituir la pieza macho del .enlace

de cisrre. Esta protuberancia puede'veﬁtajosamanta consise
fii 8n una bar;ita'longitudinal gue = extiagda sensiblemen-
te sobre la.pr;longacidn de la hilera correspondieﬁte de
los 6rganos ée acoplamiento. Esta barrita vien; moldeada
con la plaqueta adyacente. '

" Segun una caracterfstica esencial del presente proce-

‘dimiento, se realiza igualmente una protuberancia en salien-

te sobre la segunda plaqueta de refuerzo. Estafprotubaran—
cia pueda 1gualmamke afectar la forma de una barrita longi-
tudmnal que = extlende sens;blemante en la prolongacién de
la hllerg corrsspondisnts de los 6rganos de acoplamiento.

Como se camprende f4cilmente, la realizacibn de dicha
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puede ser abtenida con un ‘molde de formaAmuy simple, des-

plazandose perpendiculérmeﬁte al '‘plano de la cinta corres-
boqdiente.'

§in embarga, 60 es 1o mismo en el caso de un sobremole-
aeo directo de una caja de enlace sobra la ciﬁta de éopor~ﬂ

te de una de las dos partes de un cisrre de corredera, ya

que en tal caso es necesario emplear un molde que comporte
varias piezas y tenga movimientos de desplazamiento en di=

recciones diferantes,

'_Sagun_otra particularidad del presente procedimiento,
se fabrican independientements las piszas hembra de enlace
des¥inédas a ser montadas sobre las plaquetas de refuerzo

.

previstas sobre una de las dos partes de los cierres de co-

. rredera en curso de fabricacién.

Cada una de estas piezas esté constituida por una pe-
quefia caja fabricada por moldeo en materia termopl&stica.
Esta caja presenta, en el interior, dos canaleé paralelos
que == abren en dos paredes opuestas gracias a dos rqnuras;
Estas dos canales desembocan ‘igualmente en una dé_laé'axQ
éramidadea de la caja, cuya otra extremidad est& cerradas.

Lés dimensiones de los-dos canales son tales que el
primero de esllos puede servir de alojamiento a la barrita

que constituye el 6rganc macho de enlace de este cierre,

."en tanto que el segundo canal puede recibir la barrita pre-

-vista sobre la plaqueta de refuerzo.

En una fase posterior del procedimiento de fabricacifn

.segun la invencifn, se procede a la colocacifn en posicién

de esta caja sobre la plaqueta de refuerzo de una de las
dos partes del cierre én curso & realizacifn, ajusténdola

sobre dicha plaqueta por introduccion de la barrita salien-
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te en el interior del cané;: Esta opera;iﬁo,qs fEeil de.
realizar puesto qué'basta con bresentar la extremidad
abierta de la caja enfrente de la plaqueta de ?efuerzo,
de manera que la barrita de ésta éueda penetrar en el ca-
nal., Cuando la cajita de enlace ha sido asi puesta en po;
sicifn, se procede a la solidarizacién de ésta con la
plaqueta. El modo de ajecucidh‘&e'esta operacifn constie-.
tuye por lo tanto una de las principaleg caracterist?cas
originales del presenté procedimiento. En~efec§o, esta fie
jacién se realiza introdidciendo a traves de la pared su;'
pexior de la caja uno o Qarids 6rganos destinados a prace
ticar agujsros en ella y ; sicar una. parte de la‘materia
carrgépondiente hacia .el interior. Estog Grggéoa ée recale
cado pueden consiétir ventajosamente en dos espigas mets-
licas animadas de vibraciones ultrasénicas, siendo aS?as

espigas a dicho efecto solidarias de un genasrador de ta-

les vibraciones. Estas espigas son introducidas a traves

de la ‘pared superior de la caja, en la parte de esta péd

red que @ halla situada éncima del canal que contiene a
la bar;ita formada en el borde de la plaqueta de refuerzo.

En razon de las vibrép@ones ultrasénicas que animan
a estas dos espigas, féstas pro&ucan un'calentamientq de

la materia termopléstica que constituye la pared supeiipr

de la caja. En estas condiciones, dicha materia se reblan-

' dece, de suerte que las dos espigas penetran libremente al

interior de la caja originando dos agujeros en ella.
Al mismo tiempo, estas dos espigas empujan hacia sl
interibr a una parte de la materia termopl&stica, provo-

cando la formacifn, sobre la.cara interna de la pared, de

- un saliente anular que rodea cada uno de dichos agujercs.

La formacién de este saliente anular es semejante en

. e —— -
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cualqu;er caso al fenémeno que & puede obserVar eh cier-

tos casos cuando se practica un agujero pbr punzonado so-
bre una blaca-météliﬁa relativamenta espesa.

Como se compiende'fécilmente, este saliente anular
viene|a comprimirse sobre la cara enfrentada de la barri-’
ta de labhlaqueta de refuerzo y, por leo tanta,.dicho sa=-
liente anular asegura el engarce de la caja sobre la pla=~ -
queta de refuerze, lo que pexmite obtener una fijacibn
pexfecta de la céja.en su pnéicién.

Conviens bbserQar que el éalentamiento de la materia
termopléstica de la pared superior de la caja, bajo ‘el
efecto de laa.vibracianes’ultrasﬁnicas transmitidas pox
las espigas, tisne por efecto provocar una fusion parcial

localizadé de dicha materia y, por'consiguiante, una sol-

~ dadura de slla con las zonas enfrentadas de la barrmta..

Se obtiene, en sstas condmclones, la formaczﬁn de zo~
hés anulares de ehlace entre estoa dos elemeptos. La caja
se halla pdrla.tanﬁo perfectamente solidarizada cﬁn ;a
plaqueta da-refyerza, de suerte que no corrae beligro de
ser arrancada por el uso,

- ﬁn lugar de realizar el empujs de la mater;a.ﬁermo—
pl&stica de la pared supa:iog de la caja por medio de las
espigas animadas de vibraciones ultrasdnicés, es posible

efectuar la misma operaczdn 1ntroduc1endo las espigas me=

'téllcas calentadas a temparatura adecuada.

En uno y otrn caso, la operac16n correspondiente. pue-v
© de eexr rea}izada por medio de un dispositivo extremadamen—
te simple que comporge, de una parte, una matriz dastingda'
a recibir momentaneamente la placaAda refuerzo con-iaréaja.'

'y de otra parte dos sspigas metélicas mdvilaafgus&eptibles

. .
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de &r desplazadas hac:.a abajo para er :.ntroduc:.daa ‘a tra-

ves de la parsd superior de dlcha caja. Segun los casos,

»

_ias espigas estan conectadas a un generador de vibraciones
- ultrasénicas o a un soporte provisio de Gfganos calentado=-

res, por ejemplo residtencias eléctricas.

Es necesarioc notar que los puntos de hendido de estas
espigas puedaﬁ gstar localizados en diversas zonas, par
ejemplo, encima de ia barrita iangitudinal de la pieza de
refuerzo. Sin embargo, es posible preQar estos punfos de
hendido mas all4 dé la posicifn de esta barrita longitudi-
nal, pero en la prqximidad inﬁediata de ella. En efecto,
en esta Variante.los dos agujaroé practicados en la parsd

superior de la caja corraSpnndlenta estan situados enfren-

te de la plaqueta de refyerza, pero en la prox;mmdad inme=-

perfecta figacién de la caja en su posicién,

Tambien es posible practicar un némero diferente de

_puntos de hend;dura en el 1nter10r de la pared supermor de
.la cajs. Eventualmente, un solo punto de hend;do podrla

- 13 suflc;ente para asegurar la f;Jaclﬁn de ella en posi-

c16n. Ademas, la seccifn de los Grganus ‘empleados para

practlcar estas agugaros pueden tener todss las formas de-

.

seadas., Tambien es bien evidente que estos puntos de hen=-

" dido podrian sstar practicados a traves de la pared infee

-rior de la caja en lugar de estarlo en la pared superidr

de ella.

| La extremidad de la cinta puede no recibié preViamenn
te una plaqueta.da refuerzo, pues §i esta Einta contiene
fibras de materia tarmopléstica.;e obtendrs antoncasldnav

soldadura dirscta de la caja sobre la misma, en los puntos

~ diata de la barrita longitudinal. Esto permite obtaner una |
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en posicifn de esta caja estd asegurada por el engarce obe

tenido gracias al arrastre de materia de la pared de la ca- .

ja por las espigas introducidas a. travew de ella. Luego

que la caja ha sido fijada en poscién, puede servir la

pieza hembra de enlace' para la reunion de la extremidad co-'~

rrespondiente de las dos hileras de frganos de acoplamien=
to del cierre. El canal previsto en la caja puéde entonces
recibir la barrita lonéitudinal previsté sobre la plaqueta
de refuerzo y que conétituye la pieza macho del enlace.

El presents procedimiento permite fabricar, en condi-
cidones sxtremadamente ventajosas, c;erras de corredera ds
tipo separable, y elle a partir de trozos separados en una
cadena continua constituida por daos pg¥tes complementariaa;
consistiendo cada una-en una hilera de Grganns éa acopla~
miento fijados sobre una cinta de'sbpnrte.

| N O T A
Dascrito suficientemente el objeto de esta solicitud, se

declaran de novedad y propiedad las siguientes

Reivindicaciones

14

12 ,~ Procedimienta de fabricacién de un cierre de co-
rredera de tipo separable, en el cual las dos hileras de

6rganos de acoplamiento comportan, en una de sus extremi-

_ dades, un dispositivo.de enlace separable constituido por

dos piezas, respectivamente macho y hembra, en el que la
segunda afecta la forma de una pequefia caja susceptible de
recibir a la pieza hgcho, estando caracterizado el presen=-
te procedimiento por&ue ée fabrica separadamente la caja
de an;aee por moldeo aa materia pléstica termopléétida Y

despues de haberla ajustado sobre la extremidad correspon-
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diente de la cinta de soporte’'de la hilera rgﬁpectlyé Q@
frganos de acoplamianto; se.assgura su fijacién en posi-
cifn introduciendo a traves de una de las paredes de dicha
¢aja uno o varios 6rganos calentados s temperatura apropia=-
da o apimados de vibraciones ultrasénicas, dermanera que
empujen a la materia de esta parad hacia el interior,

asegurando asi el engarce de lé caja en posicién y/o la
soldadura de la mismé sobre la ;inta si ésta contiene fi-
bras tefmoplésticas o si llaVa.una pieza de refuerzo reali-
zada previamente por aportacién de materia termopléstica.

a

2,~ Procedimiento de fabricacién de un cierre de

corredera, segun la reivindicacidn primera, caracterizado

~por'el hecho de que habiendo sido realizada una zona de

refuerzo sobre la extremidad de la cinta, por la aportacién
previa'de materia termopléstica, se prevé en el interior
de la caja una ranura susceptible de recibir a esta zona,

ademas del alojamiento destinado a recibir la pieza macho

del enlace.

32.- Procedimisnto ds fabricacién de un éierre de co-
rredera, segun la reivindicacidn segunda, caracitsrizado
porque luego de la realizacién de la piezé de refuerzo,
prevista sobre la extremidad de la hilera de Grganos de

acoplamiento que debe recibir la caja de enlace, se prac-

--fica sobre esta pieza una parte saliente que puede venta=

‘josamente, afectar la forma de una barrita ﬁangitudinal

para ser récipida.esta pieza en la ranura Previsté eﬁ la
caja de enlape; bara'ln cual tiene una secciﬁn_de forma
apropiada,
48 .= Procedimiento & fabiicacidn de un gierge de co-~

rredera de tipo separab;e;
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290 Todo tal y como se describe y raivindi;g en la pié-
sente Memoria Descriptiva que consta de once hojas.

Madrid, afreinta de Marzo de mil nqveciéntos setanta
y uno. ‘ |

Vo SOCIETE FINANCIERE FRANGAISE

DE LICENCES EF/BREVETS,S.A.
Psae '
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