10

197769

Int 1% Uy B

PN x’{“‘},

=T G0
Y i’

MEMDRTIA DESCRIPTIVA
de un Modelo de Utilidad a nombre de:
OPTI-HOLDING AG, de nacionalidad sui-
za, domiciliada en 8750 Glarus, Burg-
strasse 24, (Suiza); por: "CIERRE DE
CREMALLERA CON FILAS CONTINUAS DE ESLA-

BONES DE CIERRE",

El invento se refiere a un cierre de cremallera
con filas continuas de eslabones de cierre de materisl termoplds
tico, cuyos distintos eslabones de cierre tienen brazos que for-
man huecos de acoplamiento y cabezas de acoplamiento y estén uni
dos por elementos de conexién dorsales.

Cierres de cremallera conocidos del tipo descrito
(véase la patente alemana 1 135 394) poseen filas de eslabones
de cierre que estédn formadas por monofilamento de pléstico, Por
regla general el monofilamento de pléstico tiene forma helicoi-
dal o de meandros, de modo que se producen eslabones de cierre
que en una proyeccidn sobre el plano del cierre de cremallera

tienen brazos que se recubren méds o menos y a los que se acoplan
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los elementos de conexidn dorsales, Si se trata de una forma

helicoidal, los elementos de unidn dorsales estén sﬁperpuestos
a modo de escamas. Si se trata una forma de meandros, los ele-
mentos de conexién dorsaies estédn situados paralelamente entre
si. Todo esto ha dado en s{ buenos resultados en lo que se re-
fiere a la configuracidn canstructiva y al funcionamienta, en
particular también con respecto a la resistencia al desgarre.
Pero el proceso del arrollamiento o de la colocacién del mono-
filamento de pl&stico para formar la fila de eslabones de cierre
y la fijacién térmica subsiguiente implican una fabricacién re-
lativamente dispendiosa, también en lo que se refiere al tiempo
empleado. A este respecto son mds sencillos los cierres de crg
mallera que tienen eslabones de cierre de material termoplés-
tico aplicados por inyeccidn a cintas de soporte, en los que
por lo tanto las filas de eslabones de cierre estdn fabricadas
por fundicidn inyectada y carecen de elementos de conexién pos-
teriores. La unién de los eslabones de cierre para formar las
filas se realiza aquif por medio de las cintas de soporte y sa-
tisface las exigencias solo de un modo imperfecto., También si
los sslabones de cierre se completan y se unen con elementos
adicionales de material termopléstico, esta forma de rezliza-
cidén no satisface ni remotamente todas lés exigencias, puesto
gque las filas de eslabones de cierre muy finas no pueden fabri
carse por el procedimiento de fundicidén inyectada.

El invento tiene el objeto de crear un cierre de
cremallera del tipo arriba descrito, el cual, prescindiendo

de procesos de arrollamiento o de colocacidn pueda fabricarse
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de un modo sencillo a base de material termopléstico.

£l invento ée refiere a un cierre de cremallera con
filas continuas de eslabones de cierre de material termoplés-
tico, cuyos eslabones de cierre tienen brazos que fofman hue-
cos de acoplamiento y cabezas de acoplamiento y que estén uni-
dos por elementos de conexién dorsales. El invento consiste en
que las filas de eslabones de cierre estdn constituf{das por un
cardén de soporte continuo con eslabones de cierre formados en
el mismo, y porque el cordén de soporte.esté plegado para formar
los elementos de conexién dorsales. En cuanto a los detalles
existen varias posibilidades. Asi el cordén de soparte puede
estar plegado formando elementos de conexidn dorsales yuxtapues
tos a modo de escam;s, pero también existe la posibilidad de
disponer el cordén de soporte de tal manera que el mismo queda
plegado formando elementos de conexién dorsales situados para-
lelamente, Las cabezas de aéoplamiento tienen por regla gene-
ral elementos de acoplamiento formados en ellos y que estdn adap
tados a los huecos de acoplamiento.

Lus ventajas conseguidas consisten en que en el cie-
rre de cremallera de acuerdo con el invento por cierto estén reag
lizadas filas continuas de eslabones de cierre de material termo-
plédstico, cuyos eslabones de cierre tienen brazos que forman hug
cas de acoplamiento asi como cabezas de acoplamiento y que es-
tén unidos por elementos de conexidén dorsales, pero que ya no
est4n formados de monofilamento de pléstico por arrollamieﬁto
o por colocacién. De este modo se conservan en lo referente a

la construccién y al funcionamiento todas las ventajas de los
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de cremallera del tipo arriba descrita, pero s simpli

fabricacién, Esto se comenta a continuacién de un modo

mds detenidamente con ayude de los dibujos que repre-=

sentan solamente un ejemplo de realizacién. Estos dibujos muesg

tran en representacién esquemdtica y fuertemente aumentada as{

como en forma recortada lo siguiente:

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

1 en perspectiva, un cierre de cremallera de acuerdo

con el invento en estado acoplado,

2 una fila de eslabones de cierre separada del objeto

de

acuerdo con la Figura 1, en una proyeccidén verti-

cal sobre el plano del cierre de cremallera.,

3 una vista del objeto de la Figura 2 desde la direc-

cién de la. flecha A

4 una

vista del objeto de la Figura 2 desde la direc-

cién de la flecha B,

5 wuna vista del objeto de la Figura 2 desde la direccién

de

la flecha C,

6 otra forma de realizacién del objeto de la Figura 2,

7 wuna vista del objeto de la Figura 6 desde la direc-

cidn'de la flecha D,

8 de
de
9 una
de
10 en

acuerdo con la Figura 5 otra forma de realizacién
un cierre de cremallera de acuerdo con el invento,
vista del oﬁjeto de la fFigura B desde la direccidén
la flecha E, parcialmente en la seccfon F - F, y

forma esquemética un procedimiento para la fabri-

caciédn de filas de eslabones de cierre teniendo 1la

estructura antes descrita.
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£l cierre de cremallera representado en las figuras
1l a 7 posee filas continuas 1 de eslabones de cierre de mate-
rial termopléstico. Los distihtus eslabones de cierre 2 por su
parte posecn los brazos 4 que forman los huecos de alojamiento
3 y las cabezas de aoplamiento 5, estando unidos por los ele-
mentos de conexidn dorsales 6. Especialmente tomando tombién
la Figura 8, se comprende enseguida que las filas de eslabo-
nes de cierre 1 constan de un cordén de soporte continuo 7 con
los eslabones de cierre 2 formados en el mismo y que después
estéd plegadoc formando los elementos de‘conexidn dorsales 6. En
la forma de realizacién de acuerdo con las Figuras 1 a § el
corddén de soporte 7 estd plegado formando elementos de conexién
dorsales 6 yuxtapuestos en forma de escamas. Laé Figuras 6 y 7
muestran gue el cordbn de goporte 7 tembién puede estar plega-
do formandd los elementos de conexién 6 situados paralelamente
con respecto a cuya forma de realizacidén se ha renunciado a
reproducir de nuevo expresamente la proyeccién de la Figura 4,
Las cabezas de acoplamiento 5 poseén en todas las formas de
realizaﬁién elementos de acaplamiento 8, a los que estén adap-
tados los huecos de acoplamiento 3 o que estdn adaptados por
su parte a los huecos de acoplamiento 3. En la forma de reali-
zaqidn preferida del invento los huecos de gcoplamiento 3 son
ojales, aunque se pudiera trabajar también con huecos de aco-
plamiento 3 no pasantes.

La forma de realizacidén de acuerdo con la figura 8
muestra que los brézos 4 se pueden unir también por un puente
4b, de modo gue en el estado acoplado las cabezas deeaoplamiento

5 pueden encajar en el ojal OE y el juego transversal queda 1i-
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mitado, En lo dem&s, aquf todas las aristas estdn rotas o bise-
lades, gquiere decir provistas de superficies inclinadas 4a, 5a,
La Figura 10 ilustre un procedimiento para la fabrica-
cidn de filas continuas 1 de eslabones de cgierre ae material terxr
moplédstico cﬁn la estructuracidén descrita, y se ve que se produ-
ce por extrusién un cordén perfilado 9 y se provee de eslabones
de cierre 2 moldeados, después dé lo cual se enfria y se estira
y/o se trata térmicamente. Se comprende que el cordén perfilado
homogéneo 9 fabricado por extrusidén, que tiene temperatura de
deformaciédn, inmediatamente detrds del cabezal de tobera 10 es
som;tido a la prensa de extrusidn 11 para una ulterior conforma
cidn bajo presidén, de tal manera que con esto los eslabones de
cierre 2 quedan colocados por presién en estado de fluidez. La
conformacidén bajo presidén y la fluidez en el prensado se reali-
zan a temperaturas adecuadas que en cierto modo se originan por
si solés si se trabaja inmediatamente detrds de la prensa de ex
trusién, pero que también se pueden producir por el calentamien
to eléctrico de cordones perfilados 9 préviamente fabricados.
Esta temperatura por regla general seré superior a la de recris
talizacidén. Al efecto se trabaja con cilindros de conformacidn
a presién 12, 13 que tienen cédmaras de moldeo apropiadas. Con-
formacidén a presién gquiere decir aquf una deformacién en 1la
que en la zona de conformacidén se produce una fluidez.del mate-
rial, de modo que por fluidez bajo presién se pueden producir
las cabezas de acoplamiento 5 moldeadas. Asi se obtiene uma cin
ta perfilada previamente moldeada con un cordbén de soporte con-

tinuo 7 y los eslabones de cierre 2 acoplados que sin embargo
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est8n situados con sus brazos 4 en el plano del cordén de so-
porte 7. Para formar a base de esto las filas de eslabones de
cierre 1 para un cierre de cremallers de acuerdo con el inven-
to, todos los eslabones de cierre 2 son torcidos en cierto mo-
do en la direccién de las flechas 14 dibujadas todos en un mismo
sentido o alternativamente en una y otra direccidén, lo que da
lugar 2 las formas de realizacidn diferenciadas de acuerdo
con las Figuras 3 y 7. De este modo, mediante herramientas adg
cuadamente configuradas, puede realizarse también la otra di-
ferenciacidn dibujada - en las Figuras 8 y 9, rompiendo todas
las aristas y sustituyéndolaé por las superficies biseladas
4a, 5a., Convenientemente se wopla a este proceso de conforma-

cién un tratamiento térmico,

- REIVINDICACIONES -

l.- Cierre de cremallera con filas continuas de esla-
bones de cierre, de material termopldstico, cuyos distiﬁtos
eslabones de cierre tienen brazos que forman huecos de acopla-
miento as{ como cabezas de acoplamiento y estén unidos por ele-
mentos de conexién dorsales, caracterizado porque las filas de
eslabones de cierre 1 constan de un cordén de soporte conti-
nuo con eslabones de cierre unidos a8l mismo por conformacidn,

y porque el cordén de soporte estéd plegado formando los elemen
tos de conexién dorsales.

2.- Cierre de cremallera, de acuerdo con la reivin-
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dicacién 1, caracterizado porque el cordén de soporte estd ple-
gado formando elementos de conexién doréales yuxtapuestos a mo-
do de escamas.

3,- Cierre de cremallera, de acuerdo con las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el cordén de sg
porte esté plegado formando elementos de.conexién dorseles situa
dos paralelamente.‘

4.~ Cierre de cremallera, de acuerdo con las reivin-
dicaciones anteriorés, caracterizado porque las cabezas de aco
plamiento tienen elementos de acoplamiento unidos & ellos por
conformacidn,

5,- CIERRE DE CREMALLERA CON FILAS CONTINUAS DE ES-
LABONES DE CIERRE,

Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de ocho hojas escritas a mé-

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 22 NOV. 973
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