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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invencién se refiere a un método de fabrica
cién de lenglletas de arrastre para cursores de cierre de

De manera ger;eral, las lenglietas de arrast:re aco
pladas a los cursores de blogueo por leva son formadas
por fundido a presién o troguelado de un formato metdli-~
co. Si bien el procedimiento de fundido a presién puede
producir de manera ventajosa levas de bloqueo de cua.iqﬁie}
forma y tamafio ajustados, tiene el inconveniente de que

ge imponen restricciones sobre €l tii)o de metales que

. pueden fundirse a presién y por lo tanto, las partes de

leva de blogqueo de unsa lengtieta de arrastre fundida a
presién son relativamente débiles y susceptibles de des-
gaste con uso repetido. Por esta razén, se considera que
la mayorfa de las lenglietas de arrastre fundidas a pre-
sién no son apropiadas para cursores destinaé,os a panta-
lones de cremallera, monos de trabajo y otras prendas o
artfculos que reciban una dura manipulacién y estén some

tidos a gran concentracién de fuerzas, = = = = = = = =

Por otra parte, las lenglietas de arrastre troque

ladas pueden estar dotadas de levas de bloqueo de resis-
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tencia suficiente para resistir importentes esfuerzos y

se usan principalmente en cursores destinados a los artf-
culos arriba citados. Una tfpica construccidén de la téeni
ca anterior Ae una tal lenglleta de arrastire troquelada in
cluye una leva o levas dotadas de forma arrollada por do-
blado o rebordeado de una patilla en un extremo del cuer-
po de la lenglieta de arrastre. Dicha leva arrollada tiene
un espacio interior resultante y por lo tanto es suscepti
ble de mplastamiento w otra deformacidn cuando se lava o

Seplanchalaprenda. P--—-—'-—-———-;--.——--—

Se conoce un cursor de bloqueo por leva més re—
ciente caracterizado porque la lenglieta de arrastre esté
dotada de un par de levas idénticas formadas a partir de
patillas bifurcadas que son estampadas hacia adentro desde
lados opuestos de modo gque una parte del material de cada
lengleta es deeplézada hacia abajo para cerrar el espacio
entre las levas y la superficie a@yacente del cuerpo de
la lenglleta de arrastre. Dado éue dichas levas son maci-
zas pueden hallarse libres del aplastamiento que tenfa lu
ger en el caso del tipo arrollado de leva con espacio in=-
terior. No obstante, como resultado del estampado lateral
de la pared lateral de la patilla, la pared periférica de
la leva se adelgaze o queda reducida en la cantidad del ma
terizl que se desplaza para cerrsar el citado espacio. Por
lo tanto, una tal leva no es del todo satisfactoria en
cuanto a la resistencia mecénica. Otra dificultad que suxr

ge de una tal leva estampada es gue la superficie exterior
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de su pared periférica tiende a inclinarse hacie dentro
con respec‘b‘p al plano de la lengleta de arrastre 'de modo .
que cuando se oscila la lengleta de arrasitre a la posi~
cién de bloqueo, sblo el borde marginal exterior de la pa
red de leva estd a tope contra los elementos de acopla~
miento y es por tento susceptible de desgasitarse local-
mente al producirsé repetidas operaciones de bloqueo del
cursor. Adicionalmente, el método utilizado para la fabri
cacién de tales levas adolece del inconveniente de que es
diffeil lograr la deseada exactitud en cuanto a la forma

y dimensiones de la leva., = = = o « = = w - - w o w - -

Por lo tanto, es una finalidaed de la presente in
vencién proporcionar un cursor de bloqueo por leva perfeg
cionado de esta fmdole que elimine las dificultades arrie
be citadas de los cursores de la técnica anterior Y que
incluye més especificamente, levas formadas de manera subg

tancialmente maciza y de suficiente espesor por toda su

longitud para resistir una mayor presién y proporcionar

la exactitud deseada en cuanto a la forma y dimensiones
tales que sus superficies de leva estén dispuestas en cog
peracién de bloqueo uniformemente efectiva con los elemen

tos de acoplamiento del cierre de cremallera. = « = = «+ -

Se logra esta finalidad por la provisién de una
lenglleta de arrastre segin la invencién que comprende esen
cialmente un cuerpo de lenglieta que tiene una rénura junto
a un extremo, patillas bifurcadas que forman una sola pig

za con dicho cuerpo y que se extienden en lados opuestos
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de dicha ranura, un mufién que se dirige hacia adentro y se
extiende desde cada una de dichas patillas bifprcadaa en
dicha ranura y que emt4d adaptado para acoplar la lengleta
de arrastre de manera pivotante a un cursor, y un ndcleo
de refuerzo que forma una sola pieza con dicha patilla y
sobresale perpendicularmente de la misma, estando dobla-
da hacia atris dicha patilla alrededor de dicho ndcleo
substancialmente en forma arrollada para servir como leva
de bloqueo, teniendo dicha patilla un espesor medido a
través del didmetro de la patilla arrollada substencial-
mente igual al espesor de dicho cuerpo de lenglleta, y eg
tando retenido dicho micleo de refuerzo en contacto Inti

mo con las superficies periféricae interiores de dicha pa

Se fabrica dicha lengueta de arrasire por el mé-

todo que, en breves palabrasg, comprende las etapas de: =

a) estempar un formato para lenglieta de arras-
tre junto a un primer extremo para producir
un par de orejas de espesor reducido que se

extienden lateralmente; = = = = = = = = =

b) levantar dichas orejag para que sobresalgan
perpendicularmente més alld de la superfi-

cie superior de dicho formato; = = = = ~ =

c) troguelar dicho formato para formar una aber

tura poligonal junto a dicho primer extremo



y entre dichas orejas, dando como resultado
patillas bifurcadas que se extienden en.lados
opuestos de dicha aberturas y que ghors ‘bi'enen
dichas orejas en sus respectivos bordes exte~
5. 4 riores, y muiiones opueétos dirigidos hacia
adentro mediante los cuales se acopla pivotan

temente la lengileta de arrastre a un cursor;

y—u ————— e ms em ae e o MR Tm e E m w w -

d) doblar cada una de d:icha.s patillas hacia atrés
10. alrededor de dicha oreja leventada substan-
¢ - cialmente en forma arrollada que sirve comd
leva, estando retenida dicha oreja en contag
to Intimo con las superficies periféricas in

teriores de dicha patilla. = = = = « = =

15, Las finalidades y caracter{sticas arriba emes-
tas y otras finalidades y caré,cteristicas de la invencidn
serdn mejor comprendidas de la lectura de la siguiente des
cripcién conjuntamente con referencia a los planos anexos
que ilustran a tftulo de ejemplo Unicamente una realiza-

20. cién preferida de la invencidén y en los cuales: = — = -

la Pigura 1 es una vista en perspectiva de una

lenglleta de arrasire segin la invencién; = - ~ - = - - -

la Figura 2 es una vista en seccién transversal

por la lfnea II-II de la Figura 1; - -« - ~ - - - -
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la Figura 3 es una vista en seccidn longitudinel
a través de un cuerpo de cursor de la forma convencional
en el cual se ha montado la lenglieta de arrastre, la cual

se ilustra en la posicién de bloqueo; § = = = = = = = = = ‘

las Figuras 4a a 4g inclusive, son vistas expli-
cativas que ge utilizen para ilustrar diferentes etapas
de formacién de las levas de bloqueo en unasola pieza con

la lenglleta de arrastres. =« = = = « = 4 0 0 e 0 = == -

Con referencia ahora a los dibujos en los que ni
meros andlogos se refieren a partes anflogas en las dis-
tintas vistas, y primero a la Figura 3, la referencia 10
indica de modo general un cursor que tiené aletas espacia
das superior e inferior 11 y 12 unidas la una a la otra
en un primer extremo por un cuello 13 que forma una sola

pieza con las aletas. La aleta superior 11 estd dotada de

" un asa 14 a la cual se acopla pivotantemente la lenglieta

de arrastre 15. La lengllets de arrastre 15 estd dotada de
un par de levas de blogqueo 19, 20 idénticas y espaciadas

lateralmente que son adaptadas para extenderse a través

de respectivas ranuras 11a de la asleta superior 11 cuando
la lenglleta de arrastre oscila a la posicién de bloqueo y
presionan los elementos de acoplamiento E en un rebaje in
terior 16 de la aleta inferior 12, bloqueando asf el cur—

sor contra movimiento sobre un cierre de cremallera de cur

gor (no ilustrado)e = = = = = @ = = = w ~

La lenglieta de arrastre 15 que forma el objeto de
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la presente invencién se ilustra en forma acabada en la
Figura 1 y comprende un cuerpo rectangular 17 dofado en
un primer extremo de una abertura 18 para ;:omodidé.d de ma
nipulgeién de la lenglieta de arrastre y en el éxtremb
opueéto de un par de elemeﬁtos arrollados 19, 20 de leva
de bloqueo formados por patillas bifurcadas 21, 22 que se
extienden en lados opuestos de une ranura 23 y estén do-
blados o rebordeados hacia atrés cada una alrededor de un
micleo de refuerzo 24, y mufiones opuestos 25, 26 que se
extienden hacia adentro de los bordes interiores de las
patillas 21, 22 en ls ranura 23 y estén adaptados para

acoplar la lengleta de arrastre pivotantemente al cursor

10' ————— W AW e ME e e G M W WP AR R P G G WD AR R e an e

Con referencia a las Figuras 4a - 4g, se ilustrsn
diferentes etapas de la fabricacidn de 11;, lenglieta de
arrastre 15 segin la invencidén. En la primera etapa ilus
trads en la Figura 4a, se estampa un formato 15a de .metal
de partida donde se indica en las lfneas sombreadas para
formar una abertura cuadrade 18 en un primer extremo para
comodidad de manipulacién de la lenglieta de arrastre y pa
ra indicar la parte de desecho 27 contigua a las partes
218, 22a formadoras de patilla en el extremo opuesto. Las
1fneas de puntos y trazos indican el perfil a lo largo del
cual se acaba cortando o estampando el formato 15z en su

En la segunda etapa de la operacidén, se estampan

las partes de desecho 27 de la posicién de la Figura 4b'
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a la posicién de la Figura 4b" con lo que una parte del
material de las partes de desecho es desplazada lateral-
mente para proporcionar una oreja aplastada 24a que se rg
formard posteriormente en el nfcleo de refuerzo 24. Enton
ces se recortan las paries de desecho 27 tal como se ilus
tra en la Figura 4c, dejando las orejas aplastadas 24a

con las partes 21a, 22a formadoras de patilla, = = = ~ -

Esta operacién de corte constituye la tercera etz
pa en la que cada oreja 24a es dotada de un perfil perifé
rico redondeado tal como se ilustra, a lo largo del cual
se dobla la parte formadora de patilla 21g (22a) en forma
arrollada tal como se describe més adélante. En la cuarta
etapa de la operacidn que se ilusira en la Figura 44, se
doblan verticalmente las orejas 24a para que sobresalgan
perpendicularmente més alld de la superficie superior del
formato 15a, tal como se ve de un cambio en la posicién

desde la Figura 44! a la Figura 44". - = - = == = = = =

En la quinta etapa ilustrade en la Figura 4e, se
estampa el formato 15a donde se indica en las lfineas som-
breadas para proporcionar una abertura o ranura 23a poligo
nal en cuyos lados opuestos se forman partes bifurcadas
21a, 22a formadoras de patilla. La configuracién de la ra
nura 23a es tal que se producen mufiones 25, 26 opuestios

que se extienden hacia adentros = = = = = = - e = = = - -

Se doblan o se rebordean progresivamente hacia

atris las patillas bifurcadas 21, 22 tal como se ilustra
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en la Figura 4f y mejor en la Figura 4f', que constituye
la sexta etapa en la que la parte de oreja 24a sirve como
ndcleo 24 de arrollado alrededor dql cual se dobla cada
patilla. Duranie esta operacién de doblado, la oreja 24a
es giradas en posicidn y es llevada en contacto fntimo -
con la superficie periférica interior 28 de cada patilla
junto al mufién 25, (26) as{ llenando el espacio-que se ..
formarfa al contrario en la lengtieta doblada. La oreja
24a ahore funciona como el micleo 24 de refuerzo adaptado

para impedir el aplastamiento de la lenglieta 21, (22). =

Finalmente se elabora el formato 15a para elimi
nar por corte las partes marginales longitudinales 30 de
desecho tgl como se ilustra en la Figura 4g. La lenglieta
de arrasire 15 resultante de esta etapa final puede ela-~
borarse sdicionalmente para separar las patillas bifurca
das 21, 22 a la posicidén ilustrada en la Figura 1, si es
precigo, para facilitar el montaje de la lenglieta de arrag

tre en el 2sa 14 del cursor 10, = = = = = = = = = = @ =

Ventajosamente, los rollos 19, 20 de leve de blo
queo foi'mados por las patillas bifurcadas 21, 22, respec—
ﬁvamente, después de las distintas etapas de la operacién
de conformacién pueden retener suficiente resistencia con
tra imp;;rtantes presiones externas porque el espesor (t°)
de la. patilla 21, (22) medido a través. del didmetro del
rollo de leva permanece igual sl espesor (t) del formato
158, tal como se ilustra en la Figura 2. También ventajo-

samente, dado que las o'rejas 242 que posteriormente forman
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1los ndcleos 24 de refuerzo son estempadas antes delire—
bordeado de las patillas 21, 22 alrededor de las mismas,
la forme y dimensiones de los rolles 19, 20 resultantes
de leva pueden ser definidos con una exactitud razonable
por las periferias de las orejas estampadas y as{ pueden

mantenerse uniformes en todas las lenglietag de arrasire

‘producides. Ademds ventajosamente, se dobla la patilla 21,

(22) estando su superficie periférica exterior o superfi-
cie 29 de leva en un plano paralelo al plano de la supér
ficie superior del cuerpo 17 de la lenglieta de arrastire,
de modo que el rollo 19, (20) de leva puede estar a tope
uniformemente sobre toda su superficie de leva contra los
elementos E de acoplamiento para efectuar un blogueo segu

ro del cursor sobre los elementos de acoplamiento. ~ - -

Habiendo descrito la invencién de esta forma, que
dard entendido que no debe limitarse la invencién a la for
mg y construccién precisas aqui escritas sino que pueden
realizarse distintos cambios o modificaciones en las mis-

mas sin separarse del alcance de las reivindicaciones ane

xas. G g ML I A MR SR R EE W ST MR T SR D G MR WS SN Gm P @R am ar

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plezas de sobersnfa, las siguientes: -

REIVINDICACIONES

1.~ Método de fabricacién de lenglletas de arras-
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tre para cursores de cierre de cremallera, caracterizado

porque comprende las etapas de: = = = = =« = « « « ~ -

a) estampar un formato para lenglietas de arrastre
junto a un primer extremo para producir un par de orejas

de espesor reducido que se extienden lateralmente; - - -

b) levantar dichas orejas para que sobresalgan
perpendicularmente més alld de la superficie superior de

dicho formato; = == = = ® = = = = = =« = - — e -

¢) troguelar dicho formato para formar una aber-
tura poligonal junto a dicho primer extremo y entre dichas
orejas, dendo como resultado patillas bifurcadas que se €x
tienden en lados opuestos de dicha aberturs y que'a.hora.
tienen dichas orejas en sus respectivos bordes exterio-
res, y mufiones opuestos dirigidos hacia adentro mediante )
los cuales se acopla pivotantemente la 1enéueta de arras—l

fre aun cUrsor} ¥ = = = = = m t m @ =@ = - - -_——-— -

d) doblar cada una de dichas patillas hacia atrﬁs
glrededor de dicha oreja levantada substancialmente en
forma arrollada que sirve como leva, estando retenida di-
cha oreja en contacto fntimo con las superficies periféri

cas interiores de dicha patilla., - = =« = = = = = = = - -

2,~ "METODO DE FABRICACION DE LENGUETAS DE ARRAS
TRE PARA CURSORES DE CIERRE DE CREMALLERA": = = = = = -
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Todo ello conforme se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de trece hojas foliadas y

mecanografiadas por una sola de sus caras y de dos l4mi-

nas de dibujos que la ilustren,

MADRID, 14 pIC. 1973
PeAe M. CcuRELL suffon

/Ulwwui‘&

meme.
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