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La presente invencidn se refiere a lz realize-
cidn del dispositivo separable de unidn previsto en uno
de los extremos de los cierres de cremallera del tino
llamado separable.

El dispositivo de unién asi previsto, c?psiste
en una pieza macho;ﬁe enganche llevada por el exirero
corfespondieﬁte.de wna de las hileras de éfganos de aco-
plamiento del cierre, y ﬁna caja hembra‘de‘retencién pre—
vista sobre el extremo de la otra hilera, Dicha caja, por

_tanto, estéd adaptada a recibir la pieza macho de 1a pri-
mera hilera,.

La técnica‘actualmente mésjutilizada para rea-
1izar.tal dispositivo de wniébn, éonsiste en sobremolézar
las dos piezas constitutivas de éste sobre las bandas que
sirven de soporte a las dos hileras de 6rganos de accpla-
mient6 de un cierre, Estas piezas son, por tanto, sobhfe-

moldeadas en materia pléstica o en retal en woldes d= Fowr-
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ma apropiada, en el.interior de los cuales se cacicrrs

.
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.

~Jomenténeamente uno y otro . de los extremos de las dos

-cintas del cierre correspondiente,

. .

No obstante, esta técmica de Fabricacidén pre-
senta un cierto nfimero de inconvenientes, El més eploian
tante de ésto§ reside en el ntmero de operaciones y manl-
pilaciones accesorias que son necesarias para la puestea
en préactica de dicha técnica. Bsto resulta, dprincipaluiente
del hecho de que el sobremoldeo de las dos piezas consti~
tutivas de dicho dispositivo de unién no puede ser reali-~
zado mas que sobre dos hileras de érganos de acoplanici-
to separadas una de la otra. En estas condiciones no es,
por tanto, posible entrever una fabricacidén continuwa so-
bre las hileras de acoplamiento -en estado de unidzn, COmO
puede ser realizado en los cierres de tipo no sepérable,
en los cuales,;qs éisPOSitivog de unidén pueden ser sobre-
moldeados en una sola ope€racién mientras que las dos hile-
ras del cierre estén acopladas. ‘

Por otra parte,- la concepcidn del moldle utrili-

zado para la realizacién de la caja hembre de retenciéh,
hace muy dificil, casi imposible, un sobremoldeo de ¢&sta
sobre una cadena continua formada por dos hileres de br—
ganos de acoplamiento en estado de wnidn., En ecfecto, ei

molde utilizado para la realizacidén de esa caja comprande

2\

obligatoriamente un vastago interior o ua nicico z6vil

destinado a former la cavidad interna de esa cal
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debe ser retirado en el momento del desmoldeo. Por tanio,

".la presencia de este 6rgano se opone a un soiremoldeo di-
P

recto sobre una caden§~de cierre en estado de unién.

Ademds, por fazone; de orden practico, esta
técnica éermite solamente real;zar las.cajas cuya cavi-
dad interna presente una forma muy simple, No es, enton=-
ceg posible reaiizar las formas més complejas con el fin:
de asegurar, entre las dos partes del cierre, una unidn
mds sbdlida que la permitida por los procedimientos cono-
cidos.

Por esta razénm, la presente invencidn tiene
por objeto un procedimiento de concepcién nueva que per-
mita realizar el dispositivo de wnidén de un cierre de ti-
po separable, sin tener que separar las dos hileras de
éste-y sin que sea necesario efectuar diversas'operacioé
nes y manipulaciones accesorias que se oponen a una fabri-
cacién continua, ’

A tal efecto, este procedimiento esté esencial-

mente caracterizado porque:

- - en una primera operacidn, y después que los
brganos de acoplamiento estén uwnidos, se so-

bremoldea sobre una de las dos cintas la pie-

za macho de abroche del dispositivo de unids,
realizandose ésta, preferentemente, con uana
superficie externa lisa, .

- después, en una segunda opéracidn, s¢ sob. -

T e s e -, . . e
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moldea la caja hembra de retencién, & la vez

e sobre la zona correspondiente de la otre Lanca

h'4 soore 1a pleza macho de abroche moldcada pre-
cedentementeq utilizando esta Gltima como AdCI®O
Ade moldeo para }a.formacién de la cavided inter-—
‘na de esa caja, siendo tal la disposicidn pr ;
vista, que esa pieza macho se extiende fuera_de
la caja, lo que asegura la formacibn de una aber-
tura de intréducéién de esa pieza en aquéila.

La originalidad esencia} del presente procedi-

miento reside, por tanto, en el hecho de utilizar la pie-

za macho de abroche como nficleo para la formacidén de 1la

_cavidad interna de la caja hembra de retencién. LEsto es

posible por el hecho de que, contrariamente & lo que cier=-
tos prejuicios pudieran hacer pensar, el éobremoldeo de
una pieza en materia plastica o en metal, sobre otra pic-
za moldeada anteriormente en materia pléstic& 0 en.mctal,
no entrafla una soliéa?izaciéh de esas piezas una con otrz,
ya que la piezéiihferné esté yé solidificada y enfriada
en el momento en que se procede al sobremoldeo de la pié—
za externa.

El Hecho mismo de que la pieza macho ccasLituya
el nficleo interno de moldeo de la caja hembra de rercnciss,

X m

permite utilizar un molde muy simple para la reaiizaciln

de ésta, En efecto , va no es mas necesario qus sz uol-~

de comprenda un vastago o un nficleo mdévil, Zsto tiril i
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~yv,sobre todo, permitir que éste pueda realizarse sobre

bién como ventaja, reducir el tiempo necesario de ﬁoldéd:
los extremos de dos hileras de érgancs de acoplamiento de'
un cierre, que se encuentran, por tanto, en estado de
wnién. EL presénte procedimiento permite, entoncgs,;in—
tegrar la fabricacién del dispositivo de unién separable
en un ciclo continuo de operaciones de fabricaci6n, necesa
rias para la reaiizaéién completa v la terminacién de ua
cierre de cremailefal'. : .

En una ﬁariante de realizacién del presente
procedimiento, esté previéto moldear previamente, en el:”
emplazamiento de la c;ja de retencibn, una pieza en ma;'

teria pléstica o en metal, destinada a servir en cierta

forma de apoye a esta caja, teniendo lugar el sobremoldeo

.de esta pieza simultdneamente a la realizacién de la pie-

za macho de abroche situada sobre la extremidad de la otra
hilera de brganos de acoplamiento. En tal caso, la pieza

que estd destinada a servir de apoyo a la caja de reten-

cidn, esté sobremoldeada con asperezas o relieves sobre

su superficie externa, de forma que esa caja viene a ha-
Cer cuerpo con ella,contrafiamente a lo que ocurre en el
caso de ia pieza macho de abrochééo.

La invencién tiene  igualmente por objeto los
cierres que cdhpnendéﬁ los diﬁpositivos séﬁérables de
unidn, realizados por la éuesta en practica'del éresente

procedimiento,
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.cedimiento aparecerén en el curso de la descripcibn qu&i_

Otras particularidades y ventajas de este Ddro-

[

» ot ode

sigue, dada con referencia a los dibujos adjuntos a DS
tul& simplemente indicativo, en los cuales:’

La figura.12 es una vista parcial en planéa Su~
perior de un cierre que ha sido objeto de la primera ope~
racibén prevista segﬁﬁ la invencién;

La figura 22 es una vista en corte transversal
del molde utilizado para esfa piimera operacibn; el pla-
no de corte de esta vista corresponde a la lineaAII-II de
la figura 12; o

La Figura 5é.és unad vista parcial en planta su-
perior del mismo cierre, peﬁresentado después de la eje-
cucién de’'la segunda operacién prevista segin el proce->”
dimiento;

Las figuraé 4% y 52 son vistas en seccién del

molde empleado para esta segunda operacién, segfn las 1li-

‘neas IV-IV y V-V de la figura 32;

La figura 62 es una vista en seccién longitudi-
nal seglin la linea VI-VI de la figura 32;

Las figuras 72 y 82 son vistas en perspectiva

representando respectivamente la caja de retencién v la

pieza de abroche del dispositivo de unibén realizado se~
gtn el presente procedimiento; -
La figura 9% es una vista parcial en plaanta de

un cierre habiendo sido objeto de la primera operacidn deo
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realizacién preéista~en‘una variante del presente proce-

—~@imiento;

La figura 102 es una vista en seccién transvers
sal del molde utilizado en este caso; el plano de seccibn
corresponde a la linea X-X de la figura 93;

La figura 112 ‘es una vista en perspectiva de

una de las piezas sobremoldeadas en el curso de esa pri-

mera operacién y que estéd destinada a servir ulteriormen-
te de apoyo para la caja de retencibén del dispositivo de
unién;

La figura 122 -es una vista en seccién por el
misma plano que la Ffigura 92 pero ilustrando la segunda
operacién de realizacién del presente procedimiento; y

La figura 132 és una vista eh pespectiva de la
caja de retencién obtenida a continuacién de esa sééunda |
operacién,

Como se h; indicado anteriormente, la Figura ?é
es una vista parcial en planta superior fepresentando un
cierre que ha sido objeto-de la primera opefacién.previs-
ta segln el presente procedimiento. Este cierre compreﬂde
dos cintas ~la=- y =1b= que sirven de soporte a dos hile-
ras de 6rganos de écoplamiento -2~ yl-zb— susceptibles
de ser reunidas o seéaradas por medio ‘del cursor habitual
de un cierre de cremallera,

La primera operacidn de realizacién del presen-

te procedimiento, consiste en sobremoldear sobre el extre-

¢
+



¢ . nales del cursor. Preferentemente, al mismo tiempo que

mo correspondiente de uﬁa de las dos cintas,.en este ca-
~.80 la cinta -1a-, 1a pieza macho, habitualmente denomi-
175.= -nada "banana", o "t;bof, del dispositivo de-unién previs-
to é este respeéé&,-Esta operacién no presenta dificul;a-
des particulares y puede realizarse en ﬁn molde de con-
cepcién muy simple, mientras que los érganos de las dos
"hileras estan en posicién de acoplamiento. :
180, . En efecto,.es suficiente colocar el extremo co-
rrespondiente de ias dos cintas —1a—'y -{b— en un molde qg
mo el representado én la figura 22, Este estd constituido
por dog piezas '-4-~ susceptibles de encerrar entre ellas
las dés cintas =la= y =1b=-, y.que comprenden las cavida-—
185.- | des complementarias ~5~ aptas para moldear la pieza de
abroche -3a=-, formapdo ésta saliente sobre una y otra ca-
ras del extremo correspondiente de la cinta -la-, No obs-
tante, ésta pieza ~3a- estd ventajosamente moldeada con
una superficie externa lisa y una forma tal que pueda ser
190, =~ . fécilmente intfoducida y sacada de la caja de reteﬁcibn
correspondiente,.coﬁ ﬁaso a través de uno de lo§ dos ca-
la pieza de abroche =3a—~, se realiza, sobre cada cara del
extremo'dé la cinta -15—, una zona —6- sobremoléeada en
195,~ materia pléstica que se extiende a lo largo del costado
de esa pieza opuesto a la otra cinta -1b-, El ancho de‘
esé.zona es tal, que el ancho total.de la superficie de

cinta asi recubierta de materia pléstica, desborda, en
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sentido transversal, el emplazamiento previsto para la

~caja de retencidén ~3b- que seréd seguidamente realizada

@ este efecto, En cuanto a la longitud "L" de la superfi-
cie'asi recubierta, es ella misma netamente syperiérna la-
iongitud vl de la cavidad que serd prevista en esa caja
para recibir la pieza‘de abroche -3a-,

La segunda operacién del procedimiento segfn la
invencidn, consiste en sobremoldear la caja de retencidn
~3b—~ sobre uno y otro de los extremos de las dos cintas
-1a= y =1b- utilizando la‘pieza de abroche, o méas exééta-
mente una parte de égta, como nficleo de moldeo. En estas

condiciones se puede, entonces, emplear un molde de con;
.o B

cepcibén muy simple, ya que la funcibén asignada a éste €,

i

solamente moldear la superficie externa de la caja =3b=,

estando formada la cavidad interna -7- de ésta por el nG-

'

cleo de moldeo constituido por la pieza de abroche -~3a-,

——— o

El molde utilizado comprende dos piezas -8~ que presen-
tan las cavidades complementarias -9~ aptas para moldear
la superficie externa de la. caja -3b-. La cavidad asi

4

constituida est& destinada a recibir la pieza de abroche

-3a- luego de 1a7colpcacién del extremo de las dos cin-
tas =la~ y —1b-'en‘diChQ molde. En estas condiciones, es=
ta pieza de abrodhe éogstituye efeétiﬁamente un nficleo de
moldeo al?ededor del cual se sopremoldea el cuerpo de la.
caja =3b-., Dicho nﬁc;éo determina, ﬁor tanto, la forma-.

cibén dentro de dicha caja de una cavidad =7~ que tiene



230,~

235,~

240,~-

245-"’

250._

- 11 -

exactamente la misma forma que la parte correcpondiente

~de la pieza de abroche -3a-,

. . /
En este punto conviene advertir que, despues

de la inyeccién de la materia sintética o del metai uti--
ligado para constituir la éaja -3b-, la materia corres-
pondiente, en estado 1iquido o.viscoso, no corre riesgo
de haéer cuerpo con el nfcleo constituido por la pieza

de abroche -3a-, aunque ésfa esté realizada en materia
sintética o en metal, Esto se debe al hecho de gque la
materia que constituye esfa pieza va esté solidificadé

y enfriada, En estas condiciones, a pesar de su tempe-

ratura, la materia sobremoldeada no viene a soldarse, ui
S

siquiera a adherirse, al nficleo Constitiido por la pieh !

za de abroche -3a-, contrariamente a lo que ciertos pre-

juicios podrian hacer pensar,

Por tanto, el procedimiento segln la invencién !

aprovecha este hecho sorprendente, para utilizar 15 pie-
za de abroche éomo nticleo de moldeo para la realizagién
de la cajé de unidén. Pues, ‘como ya se ha indicado, ésto
permite fabricar esta Gltima en un molde de concepcibn
muy simple que n5 lxeva ntcleo interno ni véstago de mol-
deo, | _._" L

Conviene hacer notar, que por el hecho de la -

'
'

longitud "L" prevista para la pjieza de abroche -3a-, bs~

ta no. esta mas que parcialmente encerrada en la cavidad

de moldeo =9~ de la caja =3b-. En consecuencia, dicha
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- ra -10- sobre el extremo correspondiente de la caja =3b-, i

. 1iquido no corre el riesgo de adherirse a la cinta -fa-

- 1D -

pieza se extiende fuera de esa cavidad, en direccién de

~los 6rganos de acoplamiento de la hilera correspondiente

~-2a~. Esto asegura, entonces, la formacién de una abertué?

Dicha abertura permite el paso de la pieza de abroche

~3a~ para su introduccién en la cavidad -7~ de la caja de

retencién, o su retirada,

Hace falta, igualmehtg, observar que el extre-
mo de la cinta -1a- qué lleva la pieza de abroche -3a-,
se extiende sobre el 1édo, fuera de la caja =3b-., Esto

determina la formacién de vna hendidura longitudinal -11-

sobre el lado correspondiente de esta Gltima, Pero a este |

respecto, wna y otra caras de la cinta -1a- estén recu-

biertas por las zonas -6~ que son contiguas a la pieza de

abroche -3a-, Por otra parte, temiendo en cuenta el an-%%.

po

cho global previsto para este conjunto, dichas zonas séﬁll
desbordan ligeramente hacia afuera de la hendidura lon-
gitudinal -11- de la caja -3b- (ver fig. 32). ,

En estas condiciones, durante el moldeo de esa

caja, la materia pléstica inyectada en estado viscoso o

ya que una y otra caras de élla estén ya recubiertas por
I

las zonas -6-. Ocurre entonces en este punto el mismo fe-
némeno que para el nficleo interior constituido por la pie-
za de abroche -3a=-, - . . °

Preferentemente, un elemento de refuerzo ~12-

)
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. ‘éxtrémo de 1a &inta' =1b-,

-puede ser fécilmente liberada entonces, por deslizamien-—

de la separac16n de 10s érganos de acoplamlento -2a- y,_p

- 13 -

estd sobremoldeado sobre la cinta ~1b- al mismo tiempo

~que la caja -3b-, Este elemento es contiguo a la caja

con la que forma cuerpo., Se extiende sobre el borde in-
terno de la cinta =1b=, sobre una y otra caras de ésta,
mirando hacia la parte de la pieza de abroche =-3a~ que
no esté alojada en la caja -3b-~ después del ensamblado
de esas dos piezas (ver fig. 32),

Cuando se apre el molde -8-, se obtiene el dis-
positivo de unién bajo su Fforma definitivg, listo para
ser utilizado, La piezé de abroche =-3a-~ estd por tanto
alojada en la cavidad -7- de la caja —3b- en la posicién

ensamblada de esas dos piezas, No obstante, dicha pieza

to hacia afuera de la otra en la forma habituwal, después

it
l
-2b- por desplazamiento del cursor correspondiente hasta '

que hace’ contacto ‘con'1a ¢ caja de retencién =-3b—., Por lo

dem4s, la'forma de 14 piezda de abroche -3a- es tal que

puede pasar entonces, igualmenté, por el canal correspon-

diente 'de'dichs' cursbr; el''tual ‘quedd por tanto sobre el

o BE

e b e, awe b rei——-  oo.a

T domo 'va'sé ‘ha indlcado, las ventajas esencia~ |
§
|

les del presénté prgcedlmlénto provienen de la utiliza- |

.l lt\ ‘
cién de la ﬁ a de aEroche 34 como’ nticleo’ interior pa—

11y ] o NENIRILEN

bia 15 Formacidh de 14 e ~7-~ de''la'caja’ de retencién

oL | 1ok . . loor ceal o .'xl s s - pog ' .
e3b-f La ventaja resultante 'més importante, reside en el

Tory ol o g To caviidad =7 de Lo g .- .o T

vl e G o dot s, ot oo
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de -8~ de estructura muy simple, va que este filtimo sbla- ;
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hecho de que ésto permite realizar dicha caja con un mol- ;

mente tiene por funcién moldear la parte externa de esa
caja. Por tanto, la utilizacién de ese molde permite una
ganancia imporfante ée tiempo, ya que éste no conséa de
véstago o nfcleo mévil; |

Otra ventaja importante consiste en que se puede
asi realizar la pieza de abroche -3a-, después la caja de
retenciéﬁ ;3b-, miéntr;s qﬁe los b6rganos de'acoplamiento
-2a~ y =-2b- de las dos_hileras estén en posicidn ensam-
blada. Esto simplificé, por tanto, la realizacidén del éis—
positivo de unién, cuya fabricacién puede estar integrada
en un ciclo continuo de operaciones, que .asegura ia reali
zacién de un cierre completo y su terminaciénl En éste
caso, se puede regiizar el dispositivo de unién sobre tfa—
mos -de cierre, alejando previamente el cursor de'mando de
cada wno de'ellos, a no sér que se prevea la introduccién
de diého cursor por el extremo opuesto del cierre, R

Sin embargo, el procedimiento‘segﬁn la igven-
cibén permite igualmente realizar ios dispositivos separa-’
bles de wnidn sobre una cadgna continua de cierre, éstan—
do de§provistas, a infervalos &eterminados, las zonas co-
rrespondientes de 6rgdnos de acoplamiento: En tal caso,

la realizacién de topes de'parada, previstos en el extre- !

mo opuesto de cada cierre, puede estar igualmente inte=

grada en el mismo ciclo de fabricacién,

e i —
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"destinada a permitir una mejor immovilizacién de la pie-

st !
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Hace falta también observar, que la realiza-

~&i6n de las piezas del presente dispositivo de unién so-
‘bre dos hileras de 6rganos de acoplamiento en posicibén

* ensamblada, tiene por ventaja facilitar las operaciones

anejas de guiado de los elementos de cierre o de la ca-
B . t

dena correspondiente, En efecto, es mucho méas facil guiar§
. o i

un cierre en estado ensamblado, pues sus dos mitades son |

solidarias y no tienen tendencia a deformarse en cualquier

sentido, .
i,

Sin embargo, la utilizacién de la pieza de al 6=
B

[T
Iy

che ~3a- como ntcleo de moldeo de la cavidad -7- de-laT{

pieza de retencién -3b-, tiene todavia por ventaja faci-

——

litar la realizaciédn de ciertas formas particulares ‘tanto:

para esta cavidad como para la misma pieza de abroche,

Aéi, como se ha representado en las figwras 72 y 82, el

borde iaterior de la pieza de abroche -3a- puede presen-
tar ventajosamente en el extremo una curvatura -13- des-
tinada a facilitar su introduccién en la cavidad -7~ de

la caja de retencién}‘estando seguida esa curvatura de.

una parte =15- que forma un ligero saliente y que esté

za de abroche -3a- sobre la caja de retencién -3b- vy el
elemento de refuerzo -12- solidario de ésa, En efecto,.
después del moldeo de esos dos elementos, la forma asi

prevista para el borde de la pieza de abroche -3a-, se ;

encuentra automaticamente reproducida sobre la pared co-
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~asi{ como sobre el canto del elemento de refuerzo -12-,

. materia plastica -17- destinada en cierta forma a servir

- 16 =

rrespondiente de la cavidad -7- de la caja de retenciédn,

-

Ademés, la pieza de abroche -3a~ puede ventajo-
samente llevar sobre su canto wna pequefia nefvadufa ~-15a-3a
la cual corresponde. una ranura —16- que sg_encuentra forﬁg
da después dei‘moldeé en la pared corresfoﬁdientg de 1& .
cavidad =7- de la caja'-BQ;, asi como sobre.el canto del
elemento de refuerzo =12-. Esto‘tiene igualemnfe por ven=
taja permitir wna excelen£é inmovilizacibn de ié fiézasde
abroche -3a- sobre la caja -3b=-, No obstante, seria igﬁgl—j
mente posible prever éualesquiera otrés detalles de forma
susceptibles de mejorar todavia la immovilizacién de esas
dos piezas una sobre otra, todo ello permitiendo siempfe
una separacién f4cil de la pieza de abroche =3a-~.

Las figuras 92 a 132 ilustran otra forma de rea—i
lizacibén del procedimiento segfin la invencién. Esta se.
diferencia de la preéedente por el hecho de que, en el em~|

plazamiento previsto para la caja de retencién del dispo-

sitivo de unién, se sobremoldea previamente una pieza en

de apoyo a dicha caja. Como se representa en la figura

102, el sobremoldeo de ésa pieza se realiza al mismo tiem—

Po que el moldeo de la pieza de abroche -3c- del disposi-

tivo de wnién correspondiente., A este efecto, se utiliza

un molde en-el que las dos piezas -4c- forman dos cavida- .

des distintas separadas por un tabique -18-, Las dos pie- °
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1 -=1d~ del cierre (ver Fig. 92). P

' de prever, sobre la parte superior de ella, los resaltes

-7 -

zas asi moldeadas, a saber la pieza de abroche =3¢~ v cl

.-aPoyo ~17~ son, por tanto, independientes wna de otra v

cada una hace cuerpo Con la cinta correspondiente -1c- § -

La pieza de abroche -3c- es absolutamente simi- :
lar a la pieza ~3a- prevista en la anterior forma de rea—-§
lizacidén. En efecto, esta pieza esté realizada con las pa—g
redes exteriores lisas de forma que evite todas las poéi— ;
bilidades de solidarizarse con' la caja de retenciénv—3d~ |
que serd seguidamente sobrgmoldeada sobre esa pieza.

Por el contrario, el apoyo -17- estd intencio-
nadamente realizado freviniendo los.relieves 0 asperezas

de superficie, para obtener ulteriormente la solidariza-

cién de la caja -3d- con .ese apoyo. A tal efecto, se pue-

-19= y las ranuras =21+, como se representa ea la figura
112, Por otra parté,'lds bordes del apoyo asi sobremol-

deado, o al menos alguno de ellos, pueden presentar las

ondulaciones -20-, igualmente destinadas a asegurar la
solidarizacién de este apoyo con la caja que serd seguida~

mente sobremoldeada sobre é1.

No obstante, es igualmente posible no prever
relieves sobre el apoyo ~17=, y réalizar en su lugar una
solidarizacién directa de 1la caja -3d- con la’ cinta -1d-.
A este efecto, se pugden, por ejemplo, prever en esa cin- ;
ta agujeros en una zona que serd recubierta por la materia

de dicha caja, Asi, ésta atraviesa de parte a pafte la
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cinta en la zona de cada und de esos agujeros, .lo que

.asegura una perfecta solidarizacién de la caja con aqué;

1la,

En el caso presente, la reaiizacién de esa éa—
ja esté asegurada por sobremoldeo a la ve% sobre la pie-
za de abroche -3c~ y sobre el apoyo -17~ asi previsto. A
tal efecto, como se ha represeﬁtado en la Ffigura 122, se

utiliza un molde -8c—~ que comprende una cavidad de moldeo

~9c~ apta para recibir la pieza de abroche -3c-~ asi como

el apoyo -17-, Esta cavidad permite el sobremoldeo de la
caja de retencidén ~3d- alrededor de esas dos piezas., Sin

embargo, como anteriormente, esa caja queda independien—

te de la pieza de abroche -~3c-, Por el contrario, viene

a hacer cuerpo con el apoyo =17~ por el hecho mismo de

los relieves y asperezas de superficie intencionadamente™

previstas sobre é1,

Consecuentemente, cuando se abre el molde -8c~,
se obtiene un dispositivo de unién que tiene el mismo as—

pecto que precedentemente, pero en el cual la caja de re-

tencién ~3d- hace cuerpo con el apoyo =17-, que reempla-

za, por otra parte, al elemento de refuerzo =12- previs-

to en la precedente forma de realizacidén. No obstante, es-

ta nueva forma de realizacibén del presente procedimiento
presenta las mismas ventajas que la precedente,
Es igualmente aplicable, con gran provecho, a

una cadena de cierre continua. Ademés esta forma de rea-

. e e e = g e - A -

e ere e e e
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lizacién puede ser aplicada a una cadena en la que los

~érganos de acoplamiento no son suprimidos en la zona del

dispositivo de unién a realizar, En efecto, en este caso,

" los 6rganos correspondientes se encuentran embutidos en

las piezas -3¢~ y -17~, Bs suficiente, por tanto, que el

.

molde comprenda una lémina longitudinal cortante, para

separar ésas dos piezas cortando en dos los bérganos de

-acoplamiento correspondientes., Esta forma de proceder es

ventajosa en el caso de cierres en los que los 6rganos
de acoplamiento de cada hilera estén con;;ituidos por un
hilo continuo conformado'en hélice o en meandros.

Mientras que se realiza un disposiéivo de unién
sobre wna cadena cohpinua es-preferible practicar una an-
cha abertura -2é; éﬁ‘lgs dos éintas en el emplazamiento
de la céja =3b~ 6 =3d- (ver figura 32), antes de 1a in—'
yeccidén de la materia plagﬁica o del metai empleado., Esto
‘facilita la separacién ulterior de los dos tramos dé cie-
rre situados de uné parte y de otra, En efecto, ésta pue-~
de realizarse por un corte transversal de las cintas sin
priécauciones particuiares.

Conviene insistir sobre la ventaja esencial del
procedimiento segfin la invencibén durante su aplicacién
de wna cadena continua., Esta ventaja reside en el hecho
de que se puede obtener la terminacién completa de wn

cierre por medio de dos operaciones sbdlamente, sin que

sed necesario efectuar otras operaciones de remate acom-
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se ha indicado, se pueden realizar los topes de parada

" =6= contiguas a la pieza de abroche -3a-, a condicién de

- 20 -

pafiadas de manipulaciones accesorias, Bn efecto, como ya

del extremo opuesto del cierré al mismo tiempo gue las
piezés:del dispositivo separable de uanlbdn del tramo ve-
cino de cierre, utilizando piezas de moldeo que comprenf
dan las cavidades necegariag para sobremoldear dichos to-
pes de parada. El cursor debe por tanto haber sido colo~
cado previamente en un punto intermedio de lé longitud delj

i
tramo considerado, estando los érganos de acoplamiento en |

posicién de unién a una parte y o§ra de dicho cursor,

En este caso, las dos operaciones previstas 5%7
gln €l procedimiento de la invencién son efectivamente su;;
Ficientes para asegurar la terminacién completa de un:cie:;

rre.

Eventuwalmente, serd posible suprimir las zonas

t
t

aplicar sobre las partes correspondientes de la cinta -1a-j
un revestimiento que evite toda posibilidad de adherencia
de la materia pléstiéa'sobremoldeada, durante la fealiz%— !
cién de la caja -3b~. A éste éfecto, seria posible ﬁrever,

1

por ejemplo, una proyeccién o un revestimiento a base de

un producté, cormo silicona o tetfafluoretileno. Biea en~
tendido que ese producto deberia ser aplicado sobre waa y
otra caras de la cinté -1a=- después del sobremoldeo de la
pieza de abrocﬁe ~3a-, éorque esta ﬁltima’debe hécer cuer-t

po con la cinta correspondiente. Pero es igualmonte posi-
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‘@la, para evitar todo riesgo de solidarizacién de los
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ble recurrir a otro medios, como una pelicula intermc—

bordes de la hendidura -11- de la caja =~3b=- o =3d~ con b

‘la cinta -1a- 6 =1c-.

Debe entenderse que el procedimiento segfn ‘la
invencién no estd limitado a los solos ejemplos de rea—

lizacibén que han sido descritos anteriormente a simple

" titulo indicativo. Por otra parte, como ya se ha iandica-~

do, la invencidén tiene igualmente por objeto los cicrres
de cremallera cuyos dispositivos de unién estén realiza-

dos por la puesta enogractica de este procedimiento. .

‘NOTA .

Descrito suficientemente el objeto de esta so-

. [}

licitud, se declaran de novedad y propiedad las siguien~

tes:

REIVINDICACTIONES

12,~ Procedimiento de realizacién del dispo-

try

sitivo separable de unién de un cierre de cremallera, por

sobremoldeo de las piezas constitutivas de éste, a saber,

una pieza macho de abroche y una caja hembra de rctencién,

sobre las cintas que soportan las dos hileras de 6rganos

de acoplamiento, caracterizado porque: -
- en wna primera operacién, y mientras gue los
brganos de acoplamiento de las dos uileras
estan aééplados,-se sobremoldea sobre una ce
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530.-

535.~

las dos cintas la pieza macho de abroche del
dispositivo de unién, realizéndose ésta pre=-

ferentemente con una superficie externa lisa;

~ después, en una segunda operacién, se sobre-

moldea la caja hembra de retencidén a la vez

sobre la zona correspondiente de la otra cin-

ta del cierre y sobre la pieza macho de abro-

che moldeada precedentemente, utilizando és~

ta como nGcleo de moldeo para la formacidn de

la cavidad interna de esa caja, siendo tal 1la

disposicién'previstg, que esa pieza macho se
extiende fuera de la caja, lo qué asegura la
fprmacién de wna abertura de-introduccidn de
aqﬁéiia’piezq’en ésta. |

22, - Procedimiento segfn la reivindicacién 12,

caracterizado porque después de la primera operacidn de

.

"moldeo se sobremoldea, al mismo tiempo que la pieza ma-

cho de abroche, dos 2zonas en la misma materia de mol-

deo, contiguas a esa pieza y extendiéndose sobre una y

otra caras de la cinta correspondiente, en la posicién

prevista para el paso del reborde de retencién de la ca-

ja dé'unién.

32,~ Procedimiento segln una de las reivindi-

caciones precedentes, caracterizado porque la loagituvd

de la pieza macho de abroche, en su sentido longitudinal

es superior a la profundidad prevista, en el mismo sen-

-y

i

|

l}
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tido, para la-cavidad de la caja del dispositivo de

“unién,

42,- Procedimiento segﬁﬁ‘una de lag reivindi-
caciones precedentes, caracterizado porque en el empla—
zamiento previsto para la caja de retencién se sobremnol-
dea previamente, durante la primera operacibén de moldeo,
una pieza destinada a servir de apoyo a dicha caja, es-
tando esta pieza sobremoldeada sobre el extremo de la
cinta c&rrespondiente del cierre y siendo tal su forma

que quede seguidamente, al menos parcialmente, aprisio-

nada en la parte.correspondiente de 1la caja,

5&,- Procedimiento segn la reivindicacién 42,

caracterizado porque se prevén asperezas w oiros relie-

wves sobre la superficie externa del apoyo moldeado en gl

r

curso de la primera operacién, de forma que la caja de
retencién viene a .hacer cuerpo con ese apoyo después de

su. sobrempldeo uwlternjor, -

62y—.Un cienre de Gremallera del tipo separa-

ble que:comprende..un..dispositivo. de wnién Fformado por

una pieza de abroche.previsia sobre el extremo correspon— !

diente de una de las.dosicintas de este cierre y wa ca—

ja..de retenci6n. dispuesta sobre el extremo de la otra

cintay -estando:caracterizado este cierre porque las pie-

R e e e ¢ e 0 & % e o e e e

gas..constitutivas de su dispositivo de unidén han sido rea-

lizadas por la.puesta en préctica del procedimiento sceglin

una de las reivindicaciones precedentes.

72 ,~ PROGEDIMIENTO DE REALIZACION DEL DISPOSI~
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TIVO SEPARABLE DE UNION DE Uﬁ CIERRE DE CREMALLERA, Y

565.,~ L0S CIERRES REALIZADOS SEGUN DICHO PROCEDIMIENTO.

= Todo tal y como se describe y reivindica en
la presente Memoria Descriptiva que consta de veinti-
cuatro hojas y se ilustra con los dibujos que la acom- \
pafian,
Madrid, a tres de Junio de mil novecientos sew
. tenta y seis,

SOCIETE PRESTIL, S.A.
P.
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