
M!N!STER!0 DE !NOUSTR!A
REGISTRO OE LA PROPIEOAOINOUSTRIAL

ESPAÑA PATENTE DE !NVENC!ON

@ P R . . R , . A . E S ;
(s?)NUMERO <32) FECHA (3 ^  PAIS

73 0640 3 Marzo 1.975 Finlandia

^ r )  FECHA DE PUBMODAD ^))cL A SIF (C A O O N  tNTEHNACIONAL @ P A T E N T E  DE LA QUE ES DIVtSIONAHtA

^ T ) T U L O  DE LA ¡NVENOON

"MLJOIiAS EA LA FAmiCAClOA BE CIKKi:ES BE CBEMALi.M̂ A"

(7 t )  SOL!C)TANTE (S)

TUBO STEhUXLL OX

OOMtOHO DEL SOHOTANTE32740 X.taK (Finlandia)
(NVENTOR (ES)

Mr. Turo STKMUÍLL

^  T)TULAR (ES)

(74) REPRESENTANTE

D . P a d ro  F a l i u  M aHÍ

U T tL tC E S E  C O M O  PR tM E R A  PA G )N A  DE LA M EM ORtA



5

10

15

20

25

30

-  2 -

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

El p resen te  invento concierne a mejoras en la  fabricac ión  de 
c ie r re s  de crem allera , del tip o  en que la s  f i l a s  de eslabones de 
c ie r r e ,  que engranan en tre  s í ,  consisten  en un filam ento co n ti­
nuo, preferentem ente de m ate ria l p lá s t ic o , que se coloca sobre la  
c ircu n fe ren c ia  de una rueda de d ien te s  colocadores u tiliz a n d o  los 
d ien te s  de es ta  ú ltim a y lo s  in te rv a lo s  en tre  d ie n te s , én la  fo r­
ma de una e s p ira l  aplanada, o en o tra  forma, que produzca uñ efec 
to  eq u ivalen te , y en que en la s  agudas flex io n es d e l filam ento én 
e s p ir a l ,  se procuran lo s  topes de c ie r re  de la  f i l a  de eslabones 
de c ie r re .

Además, se toma en consideración un aparato  para la  ejecu­
ción de un procedim iento de fab ricac ió n  de c ie r re s  de crem allera,
según se ha expuesto a r r ib a .

En la  técn ica  a n te r io r , se ha dado a conocer un número de d i 
fe re n te s  procedimientos y aparatos para fa b r ic a r  e l  c ie rre  de ere. 
m allera especificado  in ic ia lm en te . Hablando en general, lo s  proce 
dim ientos y aparatos de la  técn ica  a n te r io r , se basan en e l p rin ­
c ip io  de que e l filam ento con stituy en te  de la  f i l a  de eslabones 
de c ie r re  se en ro lla  de v a r ia s  maneras y por v ario s  medios a l r e ­
dedor de d ien te s  consecutivos de la  rueda de engranajes colocado- 
re s  o que e l filam ento empleado se curva prelim inarmente a una 
forma e s p ira l  o de zig-zag ap arte  de la  rueda de engranaje, des­
pués de lo cual e l cuerpo en b ru to , a s í  obtenido, es alimentado 
sobre la  rueda de d ien te s  colocadores para tra tam ien to  de ca lo r 
para a l iv i a r  la s  so lic ita c io n e s  en la  f i l a  de eslabones de c ie ­
r r e .  T ales procedim ientos y aparatos se conocen además, en que 
para comenzar se imprimen (p ican) depresiones periódicam ente y 
con igual espacio consecutivamente en e l filam ento , y e l cuerpo 
en b ru to  a s i  obtenido, es alimentado de una manera forzada sobre
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la  rueda de d ien te s  colocadores, de modo que según se flex io ran  
en dichas depresiones, forman lo s  topes de c ie r re  consecutivos 
en la  f i l a  de eslabones de c ie r r e .

Los inconvenientes de que adolocen lo s  procedim ientos revi- 
sados en lo que precede a modo de in troducción , han dado e l in­
centivo para e l p resen te  invento.

En lo que respecta a la  técn ica  asociada con e l invento, 
se hace re fe ren c ia  a la  pa ten te  fin landesa  n2 36.574, paten te  
sueca n2 187.831, p a ten te  danesa 123.684 y memoria expositiva 
de p a ten te  alemana nP 2.150.350. Se hace re fe ren c ia  además a 
la  so lic i tu d  de pa ten te  fin landesa pendiente nS 3.247/67 (co­
rrespondien te  a l  anuncio de publicación de pa ten te  sueca nS
324.075).

En dicha pa ten te  fin landesa nP 36.574 se describe un proce­
dimiento de fab ricac ió n  de un c ie r re  de crem allera , en que se 
co n fie re  a l  filam ento continuo primeramente una forma plana de 
zig -zag , en cuyas f lex io n es agudas se producen lo s  topes de blo. 
queo y después de lo  cu a l, e l cuerpo en bruto  a s í  obtenido, se 
alim enta sobre la  rueda de d ien te s  colocadores de una manera fo. 
zade. El inconveniente de es te  procedimiento co n siste  en d ific ­
u l t a d e s  experimentadas en e l tra n sp o rte  del cuerpo en bruto de 
filam ento y en si alim entación hacia la  rueda de d ien te s  coloca­
dores, y por la s  d if ic u lta d e s  experimentadas para hacer la f l e ­
xión del filam ento en el punto apropiado para co n v ertirse  en un 
cuerpo en bruto de lazo .

De la  p a ten te  sueca 187.831 a r r ib a  mencionada, se conoce 
un procedimiento y un aparato para fa b r ic a r  e l c ie r re  de c re ­
m allera en cuestión , en que se emplea una rueda colocadora con 
un alim entador de filam ento moviéndose en su d irección  a x il  y 
que funciona adyacente a la  c ircu n feren cia  e x te r io r  de la  rueda



colocadors. En una d irección  tra n sv e rsa l a la  d irección  de movi­
miento d e l alim entador de filam ento , se ha d ispuesto  una pinza 
agarradora para mover, a lrededor d e l extremo d el cual e l f i l a ­
mento es en ro llado , durante e l movimiento del alim entador de f i  
lamento. El alim entador de filam ento llev a  un tope de detención 
que, en e l  alcance extremo d e l movimiento del alim entador de f i ­
lamento, tro p ieza  con trs e l lazo de filam ento encerrando e l ex­
tremo de la  pinza de agarre y le  conforma en un tope de bloqueo 
El inconveniente aqui co n s is te  en lo s  complejos caminos del mo­
vimiento d e l alim entador de filam ento , y sobre todo de la  pinza 
de ag a rre , y en la  d if ic u lta d e s  experimentadas para s in c ro n iza r 
lo s  movimientos de lo s d ife re n te s  componentes.

La p a ten te  danesa n9 123*684, a rr ib a  mencionada, describe 
e l  diseño de.un g sre to  destinado a la  fab ricac ión  d e l c ie r re  
de crem allera en cu estió n , y en que primeramente se usa un p ar 
de ro d il lo s  para imprimir en e l filam ento lo s  rudimentos de la s  
f lex io n es y de lo s  topes de bloqueo. El mismo p ar de ro d illo s  
alim enta, de una manera forzada, e l  filam ento a s í  obtenido, so­
b re  la  ruede colocadora, que llev a  sobre su c ircu n feren cia  un 
juego de p inzas consecutivas, alim entándose e l  filam ento dentro 
de sus espacios interm edios con ayuda de un p is tó n  p a r t ic u la r ,  
que ha sido d ispuesto  para moverse a lternativam ente en d irec ­
ción ra d ia l  con re fe ren c ia  a la  rueda colocadora. Los inconve­
n ie n te s , que se han m anifestado en esto s procedimiento y apa­
ra to , son sustancialm ente lo s  mismos que aquellos mencionados 
en conexión con la  pa ten te  fin landesa  ns 36.574.

De la  pa ten te  fin landesa c ita d a , públicamente d ispon ib le , 
con número de so lic i tu d  3*247/67, se conoce un aparato  para la 
fab ricac ió n  de c ie r re s  de crem allera , en que e l  filam ento es en 
ro llado  para que sea contiguo a lo s  d ien te s  de la  rueda de engrg
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naje colocador, usando medios alim entadores p a r t ic u la re s , mien­
t r a s  que a l  mismo tiempo una depresión produciendo e l tope de 
c ie r re  se imprime en e l filam en to . E ste aparato  comprende un topi 
f ija d o  a la  rueda de engranaje colocador y que tie n e  su cara de 
tra b a jo  en un plano sustancialm ente alineado con e l fondo de lo s 
in te rv a lo s  en tre  d ien te s  de la  rueda de engranaje colocador. Ad­
yacente a la  rueda colocadora, se ha montado una guia p a r t ic u la r  
de filam ento , que t ie n e  un canal alim entador de filam ento , a t r a ­
vés del que se hace p asar e l filam ento p lá s t ic o . La gula de f i l a ­
mento comprende una proyección de punzado sustancialm ente en fo r­
ma de U, que re a liz a  e l prensado de lo s  rudimentos de topes de 
c ie r re  contra dicho tope cuando la  gula de filam ento es movida 
hacia dentro  radialm ente con r e f r e n d a  a la  rueda de engranaje 
colocador. Al mismo tiempo, e l margen e x te r io r  de la  guia de f i l f  
mentó, empuja la  sección precedente de filam ento dentro del in te : 
valo de en tred ien te s  de la  rueda de engranaje colocador, por lo 
que la s  secciones de filam ento son colocadas lado con lado en el 
in te rv a lo  de d ie n te . El inconveniente de e s te  aparato  es la  com­
p le jid a d  de p a rte s  móviles y de sus caminos de movimiento y d i f i ­
cu ltad es en la  sincronización  de la s  v a ria s  p a r te s  m óviles, lo 
que puede dar como resu ltado  e l daño de lo s  componentes.

El procedimiento y e l aparato  que acaban de considerarse , se 
asemejan grandemente a l procedimiento y aparato  de fab ricac ión  de 
c ie r re s  de crem allera d e sc rito  en la  memoria expositiva de paten­
te  alemana na 2.150.350. La única d ife ren c ia  su s tan c ia l es que en 
e s te  últim o aparato e x is te  un p istó n  p a r t ic u la r  que, en su movi­
miento hacia fu era , rad ia lm en te 'resp ecto  a la  rueda colocadora, 
imprime en e l filam ento e l rudimento de tope de c ie r re ,  m ientras 
que la  guia de filam ento , p ro v ista  de canal guiador de filam ento 
s irv e  como contra-miembro en es ta  conexión. En lo que respecta  a
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lo s  inconvenientes del ap ara to , puede re p e tir s e  lo  que se ha d i­
cho en conexión con la  re fe ren c ia  precedente.

El ob jeto  del p resen te  invento es elim inar lo s  inconvenien­
te s  mencionados lo más completamente p o sib le  y p rocurar un proce 
dim iento y aparato  de fab ricac ió n  más sim ples que aquellos de 
la  técn ica  a n te r io r .

Con e l  f in  de a lcan zar lo s  o b je tiv o s mencionados, e l  proce­
dimiento del invento se c a ra c te r iz a  principalm ente porque dichos 
topes de c ie r re  o bloqueo son producidos con la  ayuda de un gol­
peador que ob liga a l filam ento principalm ente en una d irección  
a x il  respecto  a la  rueda de engranaje colocador y contra un tope 
para adoptar una forma en V, después de lo cual dicha forma en 
V se presiona inmediatamente con un empujador dentro d e l in te r ­
valo en tre  d ien te s  de la  rueda de engranaje colocador.

E l ap ara to , que e jecu ta  e l procedimiento del invento , a su 
vez, se c a ra c te r iz a  principalm ente porque e l  aparato comprende 
un golpeador y un empujador, que han sido mecánicamente in te rco ­
nectados para se r  móviles a lte rnativam en te  en vaivén de modo 
que, en su posic ión  extrema in te rn a , e l  extremo d=l golpeador es­
tá  situado  sustancialm ente en e l plano de la  cara l a te r a l  de lo s 
d ien te s  de la  rueda de engranaje colocador y de modo que e l  gol­
peador y e l empujador se hayan d ispuestos sustancialm ente en un 
mismo plano ra d ia l  de la  rueda de engranaje colocador, sustan­
cialm ente en ángulo recto  en tre  s í .

Las v en ta jas  obtenidas por e l  invento, a r r ib a  defin id o , 
son obvias y s ig n if ic a t iv a s  en la  p rá c tic a :  debido a lo s  cami­
nos re c t i l ín e o s  y co rto s  del movimiento de la s  p a rte s  m óviles, 
aumenta la  co n fiab ilid ad  en e l funcionamiento d e l apara to , se 
reduce e l  riesgo  de ro tu ra  del filam ento , y se ev ita  su confor­
mación d e f ic ie n te ;  e l apara to , según e l invento, puede hacerse
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más fácilm ente a ju s ta b le  que anteriorm ente y la s  v a r ia s  3Lmen- 
siones del producto acabado, (anchura de la  e s p ira l ,  g rosor, 
amplitud del tope de c ie r re  o bloqueo, paso de la  e s p ira l)  pue 
den hacer separadamente a ju s ta b le s , lo que no había sido posi­
b le  anteriorm ente; en ad ic ión , la s  dimensiones que han sido 
a ju s tad a s , pueden hacerse más permanentes, en p a r t ic u la r ,  se 
hacen menores lo s  f a l lo s  de la  rueda de engranaje colocador y 
pueden e sp ec ific a rse  lím ite s  más amplios que anteriorm ente pa­
ra la  forma dimensional y ex ac titu d  dimensional de lo s  d ien tes 
Esto últim o también se hace posib le  en p a r te , por e l hecho de 
que de acuerdo con e l invento, cada elemento del filam ento es 
conformado en un punto a l e x te r io r  de la  rueda de engranaje co 
locador, inmediatamente adyacente a su c ircu n fe ren c ia , y la  al, 
mentación del filam ento , a s í  conformado, tie n e  lugar inmediata 
mente después de e llo  sin  pasos interm edios, de modo que e l f i  
lamento no n ecesita  se r  transportado  en absoluto fuera de la  
rueda de engranaje colocador. Resumiendo todo e s to , puede deci 
se que en e l p resen te  invento e l filam ento en bruto  es coloca­
do sobre la  rueda de engranaje colocador de una menera más sim 
p ie  y más confiab le  que an terio rm ente.

Respecto a la  sim plicidad d e l procedimiento y aparato  del 
invento puede añad irse o tra  c ircu n stan c ia : de acuerdo con el 
invento , e l  filam ento solamente será flexionado en una d ire c ­
ción , m ientras que en aparatos de la  técn ica  a n te r io r , e l f i la , 
mentó es plegado y/o presionado desde v a ria s  d irecciones d ife ­
re n te s .

El objeto del invento se d e sc r ib irá  en d e ta lle  en lo que 
sigue con re fe ren c ia  a c ie r to s  ejemplos de ejecución p resen ta ­
dos en la s  f ig u ra s  del dibujó ad jun to , pero a lo s  que de n in­
gún modo se lim ita rá  e l invento.
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Las f ig u ra s  del dibujo i lu s t ra n  e l  invento como sigue:
La fig u ra  1, p resen ta  p a r te  de un c ie r re  de crem allera , par­

cialm ente a b ie r to , que ha sido producido mediante un procedimien­
to  y un apara to , de acuerdo con e l invento.

La fig u ra  2, muestra en una v is ta  p a rc ia l ,  e l  aparato  del in!
vento observado desde a r r ib a .

La fig u ra  3i muestra en una v is ta  p a rc ia l  del aparato del 
invento , una sección tra n sv e rsa l p a ra le la  a l  radio  de la  rueda 
de engranaje colocador. Al mismo tiempo, la  fig u ra  3t rep resen ta  
la  sección a lo  largo de la  lin ea  111-111, en la  f ig u ra  2.

Las f ig u ra s  4 y 5, i lu s tra n  la  manera en que c ie r ta s  dimen­
siones de lo s  miembros de cierre se determ inarán, en v is ta s  de sec 
ción tra n s v e rs a l . Al mismo tiempo, la  fig u ra  4 , es la  sección 
IV-IV y la  figu ra  5 es la  sección V-V de la  f ig u ra  2.

La fig u ra  6, muestra esquemáticamente la  interconexión mecá­
n ica  del empujador y golpeador en e l  aparato d e l invento.

La fig u ra  1, i lu s t r a  un c ie r re  de crem allera fabricado por 
e l  procedim iento y aparato del invento, siendo e s te  c ie r re  de ere 
m allera conocido en s i  en la  técn ica  a n te r io r . Más específicam en­
te ,  de acuerdo con e l invento, se producen la s  f i l a s  -10- de es­
labones de c ie r re  que tie n e n , como se i lu s t r a  en la  f ig u ra  1, f i  
jac ión  a t i r a s  de te jid o  -11- con co stu ras punteadas. Las f i l a s  
-10- de eslabones de c ie r re  consisten  en una es tru c tu ra  continua 
teniendo la  forma de una e s p ira l  aplanada y llevando topes -12- 
de bloqueo. En la  fig u ra  1, lo s  topes -12a,- de bloqueo han sido 
i lu s tra d o s  en la  p o sic ión , en que se deshace e l c ie r re  de crema­
l l e r a  y aquellos indicados con -12b- están mutuamente in terp u es­
to s  en la  p o sic ión , en que se c ie r ra  e l c ie r re  de crem allera .

Las f ig u ra s  2 a 6, i lu s tra n  un ejemplo de ejecución del pro­
cedimiento y aparato  de acuerdo con e l invento. El aparato  de las
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f ig u ra s  2 y 3$ fa b rica  simultáneamente dos f i l a s  -10 - de eslabo­
nes de c ie r re  desde un filam ento p lá s tic o  F que co n s is te , por 
ejemplo, en m ate ria l te rm op lástico . El filam ento  F t ie n e  más 
apropiadamente una sección tra n sv e rsa l c ir c u la r .  El aparato  com­
prende dos ruedas -14a.- y -14b- de engranaje colocador co ax iles , 
teniendo una c ircu n feren cia  p ro v is ta  de d ie n te s , de t a l  modo que 
llev a  d ien te s  -15- conformados rectangularm ente con correspondier 
te s  in te rv a lo s  -15gr en tre  d ie n te s . El e je  de ro tac ión  de la  rue­
da -14- de engranaje colocador ha sido indicado por la  lin e a  D-D 
en la  f ig u ra  6, y la  rueda -14- se hace g i r a r  en la  d irección  de 
la  flecha A v is ib le  en la  figu ra  2. Como se i lu s t r a  en la s  fig u ­
ra s , e l e je  D-D deüa rueda -1 4 -, es v e r t ic a l ,  pero puede se r  igu? 
mente h o rizo n ta l o puede ten e r una posición  inclinada interm edia.

Como puede observarse mejor en la  f ig u ra  3! en tre  la s  rueda: 
-14a- y -14b- de engranaje colocador, y adyacente a sus c ircun fe­
ren c ias  e x te r io re s , se ha p rev is to  un tope f i jo  -16- teniendo en 
su p a r te  marginal una cavidad -17- marginal continua. Desde esta  
cavidad marginal -1 7 -, hacia fu e ra , en la  d irección  ra d ia l  de la : 
ruedas -1 4 -, la  cavidad -27- se in ic ia  (f ig u ra  5)t lo que d e te r­
mina la  dimensión de amplitud a. del tope -12- de bloqueo en la  
f i l a  -10- de eslabones de c ie r r e .  Se observa mejor en la  figu ra  
2 como la  f i l a  -10- de eslabones de c ie r re  completada se colocaré 
sobre e l borde dentado -1 5 -, -15a- de la  rueda -1 4 -. La f i l a  
-10- de eslabones de c ie r re  comprenderé a s i  dos elementos p a ra le ­
lo s  -10a.- y -10b- situados lado con lado, de lo s  que e l elemento 
-10.a- descansa contra e l fondo del in te rv a lo  - I5 s r  en tre  d ien te s . 
Los elementos -10a- y -10b- están  mutuamente conectados por e l 
tope -12- de bloqueo en cuyo punto e l filam ento F e s tá  considera­
blemente aplanado. El elemento -10b- de la  f i l a  -10- de es]abones 
de c ie r r e ,  es té  conectado con e l  elemento -10a-- en e l  in te rv a lo  pre
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cedente en tre  d ien te s  por e l elemento -lOc^ que pasa por encima 
del d ien te  -15- de la  rueda -1 4 -. Lo que se ha d e sc rito  en lo  qut 
p reced e ,es p a r te  de la  técn ica  sutancialm ente conocida en s i ,  e n l  
té cn ica  a n te r io r .

5 En lo que sigue, se d esc rib irán  la s  fa se s  en e l  procedimien­
to  de acuerdo con e l  invento y lo s componentes y funciones del 
ap ara to . E l aparato  comprende un golpeador -20- comparativamente 
estrecho y un empujador -2 1 -, que funciona en una d irección  tran : 
v e rsa l a aquél y ésto s han sido conectados mutuamente de modo me( 

10 n ico , por ejemplo, de la  manera ilu s tra d a  en la  f ig u ra  6, en que 
e l  golpeador es tá  f ija d o  a un brazo -22- que, conjuntamente con 
un brazo transversa l a l  mismo, se mueve alte rnativam ente a lred e­
dor de un e je  -2 4 -. El empujador -2 1 -, a su vez, e s tá  su je to  in­
tegralm ente a l  cuerpo -2 8 -, que es movido por el brazo -23- por 

15 medio de la  cavidad -2 1 -. R esulta que e l golpeador -20- y e l  em­
pujador -21- está  mecánicamente in terconectados de t a l  manera que 
sus movimientos periód icos están a 180 grados fuera de fase con 
re fe re n c ia  en tre  sL (cuando e l  golpeador -20- se encuentra en su 
posición extrema más d e la n te ra , e l empujador -21- e s tá  en su po- 

20 sic ió n  extrema p o s te r io r ) .  Los golpeadores -20a^, -20b- se muever 
en la  d irección  de la s  flech as B d ibujadas en la  fig u ra  y lo s 
empujadores -2 1 a-, -21b- en aquella  de la s  flech as C. Se deduce 
que lo s  caminos de movimiento de lo s  golpeadores -20- y  de lo s  
empujadores -2 1 -, están  sustancialm ente perpendicu lares en tre  áí. 

25 Ahora se comenzará a d e s c r ib ir  e l  funcionamiento del aparato  y  
la s  etapadas del procedim iento, a p a r t i r  de la  s itu ac ió n , en que 
e l golpeador -20b- re sid e  en su posición  e x te r io r  extrema y e l 
empujador -21b-*én su posición extrema in te r io r .  El golpeador , 
-20b- comienza a acercarse  a l  filam ento F, que e s tá  soportado 
por su cavidad guiadora -26- m ientras que a l  mismo tiempo e l  em-30



pujador -21- comienza a r e t i r a r s e  hac ia  a t r á s .  Cuandó e l golpea­
dor -20h- alcanza la  su p e rfic ie  d e l filam ento F, e l  empujador 
-21b- ae ha re tira d o  pasando del punto re sp ec tiv o . Subsiguiente­
mente, e l golpeador deprime e l filam ento para f lex io n a rse  a una 
forma de V cada vez más aguda (secciones de filam ento -lOc,- y 
-lO d -), m ientras que a l mismo tiempo e l empujador -21b- se r e t i ­
ra  y p res ta  apoyo a l filam ento en su procedimiento de conforma­
ción . En la  fa se  f in a l  de la  etapa se alcanza la  correspondiente 
posición de la s  p a r te s  en movimiento -2 0 -, -21- en que se han dej 
c r i to  e l golpeador -20a^- y e l  empujador -21a^-. En dicha fase  en 
e l  funcionamiento d e l golpeador -2 0 -, e l mismo fuerza e l filam en­
to  contra e l fondo de la  cavidad -2 7 -, produciendo por e llo  el 
tope de bloqueo -1 2 - . Al mismo tiempo, la  anchura de la  cavidad 
-27- determina ventajosam ente la  anchura á, de un tope bloqueador 
( f ig u ra  5 ) . Subáguientemente, e l golpeador -20- comienza a i e t i -  

ra rse  m ientras que a l mismo tiempo e l tope bloqueador impide 
que re to m e  e l filam ento hacia fuera  junto con e l golpeador, y eü 
empujador -21- ahora comienza a moverse hacia delan te  m ientras 
que lo s  "hombros" expansionados del tope bloqueador se deslizan  
en la  cavidad guiadora -27- a lo largo  de la s  caras la te r a le s  de 
lo s  d ien te s  - 15-  de modo qie e l  empujador -21- p resionará  lo s  e le ­
mentos -1 0 a-, -10b-, de la  f i l a  de eslabones de c ie r re  unos con­
t r a  o tro s , dentro de la  posición v is ta  en e l  fondo en la  figu ra  
3, dentro del in te rv a lo  -15a.- en tre  d ien te s  de la  rueda -14b- de 
engranaje colocador, que ha avanzado un paso para e s ta r  opuesta­
mente a l empujador -21b-. El fundonamiento recién  d e sc rito  se re ­
p i te  después.

El golpeador -20- y eL empujador -21- en ninguna fase  del fun 
cionamiento se mueven pasando del plano defin ido  por e l borde de 
la  rueda de engranaje colocador, dentro de la  región de la  rueda
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de engranaje colocador, n i  tampoco se in terengranan de lo  que se 
deduce, que es to s  componentes no pueden dañarse mutuamente aún 
cuando su mutua sincron ización  se d esa rreg lase . El golpeador -20- 
y e l  empujador -21- permanecen en paso a causa de que han sido 
mecánicamente in terconectados, por ejemplo, de acuerdo con e l  
p rin c ip io  que aparece en la  figura 6 .

La manera, en que la s  v a r ia s  dimensiones de la  f i l a  -10- de 
eslabones de c ie r re  re su ltan  f i ja d a s ,  aparece mejor en la s  fig u ­
ra s  2, 4 , y 5 . La anchura de la  dimensión a. d e l tope bloqueador 
-12- se determina de la  manera, que re su lta  evidente de lo  que 
precede. La dimensión de a l tu ra  b (f ig u ra  4) puede determ inarse 
con la  ayuda de un tope f i j o  -2 5 -, que es colocado encima o deba­
jo  de la  rueda -1 4 -. La dimensión ĉ  se determina por la  d is tan c ia  
en tre  la  cara f r o n ta l  de la  p a rte  -16- y e l  fondo del in te rv a lo  
-16- en tre  d ie n te s .

El invento no e s tá  destinado a quedar de ningún modo e s tre ­
chamente confinado a lo que se ha presentado a r r ib a , sino que 
sus v a rio s  d e ta l le s  pueden v a r ia r  dentro  del alcance p ro te c to r  
de la s  re iv in d icac io n es , que seguirán .

N O T A
EN RESUMEN: la  p resen te  P aten te  de Invención que por v e in te  

años se s o l ic i ta  r e g is t r a r  para España, ha de recaer sobre la s  
s ig u ie n te s  re iv in d icac io n es:

IB .- Mejoras en la  fab ricac ió n  de c ie r re s  de crem allera , cu­
yas f i l a s  de eslabones de c ie r r e ,  engranados mutuamente, consis­
ten  en un filam ento continuo preferentem ente de m ate ria l p lá s tic o  
cuyo filam ento se coloca sobre la  c ircu n feren cia  de una rueda de 
engranaje colocador u tiliz a n d o  sus d ien te s  e in te rv a lo s  en tre  
e l lo s ,  en la  forma de una e s p ira l  aplanada o en o tra  forma produ­
ciendo un efec to  equ ivalen te , y en cuyo procedimiento en la s  agu
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das f lex io n es de la  e s p ira l  de filam en to , se disponen lo s  to p ec i- 
l lo s  de bloqueo, de la  f i l a  de eslabones de c ie r r e ,  c a ra c te r iz a ­
das porque dichos to p e c illo s  de bloqueo se producen obligando e l 
filam ento con un golpeador, sustancialm ente en la  d irección  a x il 
de la  rueda de engranaje colocador contra un tope para adoptar 
sustancialm ente una forma de V, después de lo cual dicha configu­
ración  en forma de V, es empujada inmediatamente con un empujador 
dentro de un in te rv a lo  en tre  d ien te s  de la  rueda de engranaje co­
locador.

2 8 .-  Mejoras según la  re iv in d icac ió n  15, ca rac te rizad as por­
que dicha p resión  del to p e c illo  de bloqueo del filam ento se r e a l i ­
za en d irección  a x il  con re fe ren c ia  a la  rueda de engranaje coloca­
dor, y e l empuje dentro del in te rv a lo  en tre  d ien te s , en una d irec ­
ción perpend icu lar a dicho movimiento an tes mencionado, por medio 
de miembros, cuyos movimientos están  sustancialm ente a 180 grados 
fuera de fa se , en re fe ren c ia  mutua.

3a . -  Mejoras según la s  re iv in d icac io n es 18, ó 28, c a ra c te r i­
zadas porque cuando se forma dicha configuración en V d el filam en­
to , su elemento adyacente a la  rueda de engranaje colocador, inme­
diatam ente se ju n ta  con e l elemento del filam ento , que permanece 
sobre el d ien te  precedente.

48. -  Mejoras según la s  re iv in d icac io n es 18, 28 ó 38, carac­
te r iz a d a s  porque e l empujador, que re a liz a  la  p resión  dentro del 
in te rv a lo  en tre  d ie n te s , en su movimiento de re t i r a d a , soporta 
e l filam ento en conexión con e l prensado de e s te  filam ento a la  
forma de V.

38. -  Mejoras según la s  re iv in d icac io n es 18, 28, 38 ó 48, ca­
ra c te riz a d a s  porque un aparato u ti l iz a d o  para r e a l iz a r  e l procedi­
miento para la  fab ricac ión  de un c ie r re  de crem allera , comprende 
un golpeador y un empujador, que han sido in terconectados mecáni­
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camente para s e r  m óviles a lte rnativam en te  en vaivén, de modo que 
e l  extremo d el golpeador en su posición extrema in te rn a , e s té  suj3 
tancialm ente alineado con e l  plano de la  cara l a te r a l  de lo s  dien­
te s  de la  rueda de engranaje colocador, y de modo que e l  extremo 
d e l empujador, en su posición term inal iitem a, e s té  situado en e l 
plano de la  c ircu n feren c ia  e x te r io r  de la  rueda de engranaje colo­
cador y porque e l golpeador y empujadorban sido d ispuestos sustan­
cialm ente en un mismo plano ra d ia l  de la  rueda de engranaje colocs 
dor sustancialm ente perpendicu lares en tre  s i .

6 ^ .-  Mejoras según la  re iv ind icac ión  58, ca rac te rizad as  por­
que e l c itado  aparato comprende un tope f i jo  que se extiende para 
e s ta r  adyacente a lo s  lados de lo s d ien te s  de la  rueda de engrana­
je  colocador.

7&.- Mejoras según la  re iv in d icac ió n  6a, ca rac te rizad as  por­
que e l tope llev a  sobre su margen,opuesto a lo s  d ien te s , una ca­
vidad para lo s  to p e c illo s  de bloqueo de la  f i l a  de eslabones de 
c ie r r e ,  que se mueven, soportados por la  rueda de engranaje colo­
cador.

8&.- Mejoras según la  re iv in d icac ió n  78, ca rac te rizad as  por­
que la  cavidad continúa, como una ranura comparativamente estrecha 
que determina la  anchura de lo s  to p e c il lo s  bloqueadores.

9 § .-  Mejoras según la s  re iv in d icac io n es 6&, 7^ u 88, ca rac te ­
rizad as porque e l tope f i jo  t ie n e  dos lados y es común a dos rue­
das co ax iles colocadoras.

108.- Mejoras según la s  re iv in d icac io n es 5&t 6&, 7 - , 88 ó 
98, c a rac te rizad as  porque e l aparato  comprende un segundo tope, 
f i j o  en e l lado opuesto a l  c itado  tope y dispuesto  de t a l  modo que 
e l segundo tope determina la  dimensión de a ltu ra  de la  f i l a  de es­
labones de c ie r r e ,  que se e s tá  formando.

118.- Por últim o se re iv in d ica  como objeto  sobre e l  que ha de
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re c a e r  la  p resen te  P a ten te  de Invención que por v e in te  años se so 
l i c i t a  r e g i s t r a r  para E spaña,- - - - - - - - - - - - - - - - - -

p o r
" MEJORAS EN LA FABRICACION DE CIERRES DE CREMALLERA "

3 Todo conforme queda expresado en la  p resen te  Memoria Descrip.
t iv a  que consta de quince h o jas  fo lia d a s  y e s c r i ta s  a máquina por 
una so la cara y planos que se acompañan.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



