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MEMORIA "DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencifémn a nombre de:
PATENTGESELLSCHAFT PLATE & CO., de naclo-
nelidad suiza, domicilisde en ALTDORF,
Bahnhofstrasse, (Suiza); por: "“PROCEDI-
MIENTO PARA LA FABRICACION DE CIERRES DE
CREMALLERA" |

Eomx R S O R D oSt o oo ool oo o oS oIRoDm = oRom oo

El invento se refiere a un procedimiento para la fabric&-sff

cién en régimen continuo de clerres de cremallera en longitudes pre—“'
viamente determinadas, sin que seen necegarlas operaciones de traba~
Jo para la separacién de lae piezas terminales de filas de eslabones;ii

5 8e conocen ya cierres de cremallera en 1los que las files

de eslabones estén formadas por un par de espirales de alambre entre~' .

lazedes y los lazos de las espirsles estén sujetos & una cinta o a

otre pieza de tejido o a una lémina de pléstico. En uno de los ¢asos{5“

‘»,f - los alambres espirales se componen'de laezog covalados de un hilo conl

410 seccibn alargada, en donde dichoa lazos van tejidos o cosidos al bor~‘f

de de una cinta. Después, se conoce tembién la préctica de confeeﬁic*<’

ner un cierre de cremallera a base de slembres espirales, pars lo cudl,
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ge unen primero las respectivas espirales a un reborde,?pbr
ejemplo por devenado, cosido o anudamiénto, y después se cierran
con una corredera las espirales‘provistas de esta manera de un
reborde. Yos rébordes e los cuales se‘han aplicado las espirales
se unen, por oosid6 o de otra manera, a cintas o)a los bordes
del &rticulo a cerrar. .

En la fabricecibn de cierres de cremallera de espira-
les de esta clase era corriente hasta shora confecclonar las
espiraleé de la cremallera en longitudes grandes y splicarles
a tires larses, bien como una fase de una operacibn de trabajo.
continuo de formagién de esplrales y de tejido de cintas, o bien
confecclionando las espirales separadsmente y cosiéndolas a la
einta con une méquine de coser. Una vez unidas las tiras largas
¥y las espirales del clerre, se les corta en trozos de longitud
adecuade pare las cremalleras a confeccionar. Los terminales de
las espiralea ge cortan y se separan las puntas pars obtener
de este modo espirales de cierre en las longitudes deseadas. El
procesc de trabajo de cortar y separar las puntas de las espira-
les para cade serie de eslabones se denomina "separacibn de
puntas". |

También se conoce ya un apaiato para la separacidén

autométice de puntas en larzas tiras de cremellera. Aqui, lae

.espirales se coritan al extremo de una longitud aproplada pars

ger .cortadas luego por segunda vez a uns distancla de unas 1 1/2
rulgadas del primer corte. Une vez practicados los dos cortes,

la pequefia pore¢idn de espirales, que queda entre los cortes y

que esté separada de la parte larga, oontinua, de espirales, es

separsda por medio de un mecenismo que agarra la pieza y la re-

tira de la cints de la tire de cremallera.
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La experiencia ha demostrado que la separacién de

puntas no sdlo representa un despilfaerro, ademas de ser cara,
- vsino'que también afecta perjudicialmente la calidad de la cre-
A 45 mellera acabada. La espirel de pléstico es de hilos relative-
mente caros. 7 '
Se pierden ssi la porcibn de espiral corteda, fibras
pare el reborde, hilos y gastos de trabajo. Otrb_inconveniente

- : de aspecto econémico consiste en que los trozos de cinta deba-

| ‘ 50 jo de las puntas de las espirales se estropesn por la opere-
| cibn de rétirai las partes de espiral. Por todo elle, la cremar?
llere terminada tiene muchas veces un aspecto poco atractivo. |
Con el fin de eliminar estos inoonvenienfes se
enlazan segin el invento las fibras del refuerzo con ggluti-~
55 nante o cose parecida, de modo que al cortar 1asrtifas de eg~
labonesvﬁc se produzce ningin desfibredo. Una vez terminedo de
confeccionar la cremallera se puede quitar el aglutinante con |

disolvente adecuado. En luger de un aglutinanfe fluido se

puede emplear también una solucibn de almidén o un materiael

60 fundido termopléstico. El almidén se puede quitar por lavado
después‘dé terminado el proceso de fabricacién. Las materias
termoplésticas fundidas se pueden eliminar con disolventes a—
propiedos. ' ' o

En vez de recubrir tode la longitud de la tire de

65  eslabones se'puedekaplicar tembién el aglutinante o apresto
Unicemente & 1los lugares que més adelante hen de ser cortados,
por lo cual no se tiene entonces ningunsa dlficulted al intﬁo-'
ducir una sola tirs de eslebones en la miquina de coser ﬁara
juntarla a las cintas. 7 ' , ;

70 Otro procedimiento para asegurer que no se desfibre"
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el refuerzo durante el corte, consiste en utilizar fidbres sin-
téticas para, por 1o menos, una parte del hilo, cordén, fibras
o de cualquier otro material que pueda utilizarse siempre como

refuerzo, las cueles fibras sintéticas se funden durante el

calentafiento, en tanto que el resto de dicho refuerzo se com=-

pone de algodbén o materie anéloga. Cuando el iefuerzo compuesto
de epta manera se calienta, .se ehfria ¥ entonces se corta, la
fusibn de las fibras sintéticas del material termopléstico con
las deméds fibras evitard la disolucibn‘en hilos sueltos.

Al contrario que log procedimientos usuales, en el
preagente invento se refuerza primero el borde de una fila de
eglabones confeccionada en régimen continuo, y luego sé la
divide en trozos de longitud deseada. Las %iras de eelabonés
»previamehte cortadas se sujetan seguldsmente a las cintas. Esto,a
por ejemplp, puede hacerse introduciendo cintaa largas con-
tinuemente en una méquine de coser, y adémés, consecutivamente,
las fespectivas tiras de eslabones, para ser cosidas a las ciﬁ-
tas, en cuyo caso dichas tiras de eslabones estén distéﬁciadaa
en forma adecuada una de otra, por ejemplo en 1 1/2 pulgadas.
Después, las tiras de eslabones éortadas iniciglmente quedan
unidas entre sl por medib de las cintae en espacios intermedios
¥y con el fin de separar los cierres uno de otro solo es necesa—
rio cortaf las cintas por el medio entre las tiras de eslabones
contiguas.

‘ Como quiera que las filae de eslabones reforzadas por
el borde son cortades en trozoa antes de aplicarles a la cinta,
las fibras de refuerzo en los extremos de los trozos quedan in-
térrumpidas ¥, en consecuencia, tienen lg propensibén a despren=-
derse de las espirales de pléstico y, por lo mismo, se produce

entonces una dislocacién. En estas circunetancias resulte diff-
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cil introducir, de forma justa y correcta, en la méquina de

 coser log extremos sueltos de la tira de eslabones. Aun cuando

uﬁa”parte de refuerzo pudiese introducirse exactemente en la

méquina, las espirales de las tiras de eslabones no quedarian

‘sujetas 8 la cinta por\toda'su longitud toda vez que el re—

fuerzo ge ha desprendido de algunas espiras. Para consegulr

un proceso de trebajo reglementario es importante el evitar

‘un dislocamiento del refuerzo en los extremos cortados de las

filas de eslabones.

Ia cremallera fabricada segin el invento es de

‘excelente calidad, ya que los extremos dé’las cintas son lisos

y no estén deteriorados puesto que en la fabricacibén no se

produce ningin desprendimiento. Ademéds, los ggstos de produc— "

cibn éon més reducidos que en los procedimienth anteriorés
ya que no existe ninguna pérdida por desperdicios de filas
de eslabones ni de material de refuerzo.

En el adjunto dibujo se reproducen ejemplos de
ejecucibn del invento, y en ellos muestran: |

- Figura 1, una cramalle;a confeccionada segin el

invento, vista desde encima; ‘ .

Figura 2, une vista parcial & lo largo de la lines
2 - 2 de la Figura 1; |

Mgura 3, una vista parcial a 1o largo de la linea
3 - 3 de la Figura 1; ’
| Figura 4, el esquema de un procedimiento segin el
invento para fabricar una filas dé eslabones, con el fin de
eviter un desfibrédo‘en 105 extremos de los trozos cortados;

Figura 5, el esquema del desarrollo de otro proce-

dimiento para fabricacibn de una fila de eslabonés;

i
i
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‘ . Figura 6, una Visfa'parcial gque muestra los
extremos cortados de una fila de eslabones, con materialvde
refuerﬁo\incorporado seglin el invento; l

Figura‘7, una vieta en perspectiva del mecanismo
de coser para la aplicacidn consecutive a un par de cintas,
de filas de ealabones previamente cortsedas;

Figurae 8,'una vista desde encima de las filas de
eslabones aplicsadas con‘espacioa intermedios como resﬁltado
del proceso de cogtursa expuesto‘en la figufa &)

‘_ Figura 9, la vista parcial de una fofma de crema~
llere modificeda, segin ol invento;
| Figure 10, unsa vista en perspectiva de una méquina

de coser pars unir filas de eslabones previamente cortédaa con

- una forme modificadas;

Figura 11, una vista en perspectiva de una sola
tira de cremallera cdnlla forﬁa modifiéada.

Con referencia a 1os,dibujo§, las figuras 1 a 3
muestran en particular un clerre de cremallera confeccionado
seglin el invento, por ejemplo, un par de tiras o bintég

flexibles 10, un par de filas de eslabones 11, las cualés

ge colocan en las cintas flexibles, y una corredera 12 para

cerrar de forma separable los es;abbnes de,la-cremallera ¥
por consigulente, las cintas de sujecibn.

| Las filas de eslabones 11 estén confeccionadas &
base de espirales o hilos flexibles de materiel pléstico, de
forma helicoidal, cuyas espiras, segin puede verse especilal-
mente en la ?igufa 2, estén 8lgo aplanadas. As{ loa respec;
tivos lazos o eslabones 13 estén colocados paralelemente unosl

al lado de otros para establecer una fila; ¥ comprenden piezas
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de unién interiores i4 y piezas mbéviles exteriores 15.

160 ' Una parte de refuerzo estirads 17, parecida a un
cordén, ge extiende por el lado longitudinal a lo largo del
borde exterior de cada fila de eslabones 11, y un hilo fle~
xible 18 esté arrollado alrededor de la parte de refuerzo
17 ¥ se extiende entre cada pareja contigua;de eslabones

165 13 para enrbllar la parte mévil 15. De este modo el hilo
18 se va eﬁrollando en eépacios intermedios alrededor de la
mencionads perte de refuerzo 17, y se une 0 enlazsa alrededor
de la pieza mévil 15 con el fin de empalmar la fila de esla—
bones 11 con la parte de refuerzo 17 y constituir esf{ une

170 vase o zbcalo pera la filae de eslabones.

Este proceso puede realizarse'sencillamente‘hacien-
do pasar la file de eslabones y el elemento de refuerzo por
una méquina recubridora corriente; de modo que el hilo 18
pase entre las espiras de la espiral y sea enrollado glrede-

175 dor de la pieza mévil 15 y del elemento de refuerzo 17. La
unién se ﬁuede hacer de esta manera sin ninglne operacién de
cosido. La combinacidén de filas de eslabones, pieza de refuér-;
zo e hilo de enlace se denomina "tiras de eslebones".

| 81 las tiras de eslabones de la Figura 2 tlenen

180 que ser sujetas a’las cintas 10, se pueden entonces encajar,
es decir, cerrar las filas de eslabones y cada una de las
piezas de refuerzo 17 viene s quedar asi encima de una de
las cintas. Las tiras de eslabones reunidas, juntamente con
la cinta 10, pueden ser conducidas a través de una mégquina dé

185 coser de doble aguja, y las puntadas 19 pasen al mismo tiempo
por las piezaa\de refuerzo 17 y laé cintes 10, como se expone

en 1a Figure 3.
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Segin puede verse en la figura 3, la corredera
12 se compone de éaredes delanters y trasera 21 y 22 con las
bridas laterales 23, 24 que estén dobladas en &ngulo desde
la pared &elaﬁtera. B8e reconoce que la base de las filas
de eslabones por medib del refuerzo es bien aprbpiada pare
former une via o guia destinada a la correderh 12, estando
ael descertado todo movimiento imprevisto de dicha correde-
ra entre un par de espiras contiguas, como sucedia frecuen— -
temente en las anteriores construcciones de cierre de cre-
ﬁallera. La corredera y las piezas, tales como los topes
linmitadores 25, no constituyen ninguna parte del presente
invento, a cuyo fin se pueden utilizar todos los elementos
conocidos. )
' A base de la figura 4 se describe un método pre=
ferente por el cual se cortan las tiras de eslabones en la

longitud desesde sin que se produzeca ningin desfibrado del

- refuerzo en los extremos cortados.

Una tira continua de eslabones se introduce

entre los rodillos 26, de los cuales uno'por lo menos esté
sumergido en un bafio de aglutinante 27 por lo gque las super-
ficies de 1los hilos 17 y 18 quedan impregnadas con aglutinan—k
te fliido. El perfil de los rodillos de las tiras ha sido
elegido.de tal manera que el 1fquido toque e impregne sola-
mente el réfuerzo.y, ventajosamente, sin que humedezcs los
eslabones de las filas. Desde los rodillos, las tiras de
eslabones pasan & través de una cémars de caldeo 28 aprops—~

da en la que se seca €l aglutinante, despues de lo cual

la tiras continue de eslabones es corbtada por un dispositivo

29 en trozos de longitud deseada.
Segin se muestra en la figura %, una tira de es-

lebones con un refuerzo, que contage hilos termoplésticos,
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es sometida a un proceso de calentamiento y de compresién ?or
medio de un elemento metdlico 30 movido en veivén el cual,

en espacios intermedios, se aslenta sobre la tira de eslabo-
nes en los 1ugéres por donde se han de efectuar los cortes;
las fibres del_réfuerzo se funden en estbs lugeres. La tira

de eslabones es cortada entonces por una herramienta cortadora

31, en las longitudea‘deseadas, por los 1ugareg fundidos. Una

ventaje de este procedimiento es que la - tira de eslabones =610

tiene que ser calentada por el sitio por donde se la tiene que
cortar; vy el resto de la tirardelrcierre de cremallera no se
calienta y, por consiguiente, no queda gtacado. De preferencia,
el hilo termopléstico es de acetato de celulosa. La ventaje
de este hilo es que reaéciona rdpidamente frente a un trata-
mieﬁto plastificante, que no se disuelve y éue no es sensible
al cloro. Este prbceso de fusibn y de corte puede ir gincroni-
zado con el régimen de. trabajo de la méquina de coser, como

se representa en lé figura T, lo cual se describe ﬁodavia nés

adelante. Otras materias termoplésticas aproépiadas son polie—

tileno, poliamida, cloruro de pplivinilo y similsres.

La figura 6 muestra el extremo de la tira de esla~
bones, y se ve que la parte de refuerzo 17a esté compuesta
de @ stintos hilos, 10 miemo que el hilo de enlace 18a, en don-
de algunas fibras son de material. termopléstico para prcducir
la iu316n deseada al aplicar calor.

En la figura 7 se reproduce una méquina de coser
de doble aguja con la que los refuerzos laterales de la tira

de eslabones se cosen a la cinta 10. Las cintas 10 se introdu-

‘cen continuamente en le méquina, mientras que las tiras de

eslabones.previamenta’cortadas, formadas por las filas de
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eslabones 11 y los refuerzos 17, 18 se introducen sucesivamen—

" te de forma discontinua con cortos espacios intermedios entre
las respectives tiras de eslabones. Por el lado de salida de 1a

- maquinae de coser sale una fila continua de tiras de eslabones

aplicadas discontinusmente, las cusles estén cosidas a las
cintas 10 mediante las series de puntadas 10, tal y como se
represente en la figura 8. Con el fin de obtener cremaslleras
éueltas, 86lo hace falta cortar las cintas por un sitio, en
el centro, entre las tiras consecutivas de eslabones, segﬁn
esté sefialado en la figura por medio dellineas & trazos. Las
correderas y logs topes limitadores ﬁueden colocarse antes ©
después del procesc de corte.

La figura 9 muestra una forma modificada de un
cierre dé cremallersa, en el cual se ha colocado un cbdrdon
adiclonal 32 a lo largo de cada parte de réfuerzo 17. Esgte
cordbn sirve pera proteger el refuerzo contra el roce e
impedlr que la corredera se suelte o se balancée.

La forma de'aplicaci6n del cordon adicional en la
méquine de coser esté repfesentada en la figura 10, en donde
juntemente con’las cintas continues se introducen dos‘cordones—
32 en la méguina, con lo qué la fila resultante comprende,
en las separaciones de las filas de esiabones aplicadas, dos
filas paralelas de hilos a lo largo del borde interior deb \
las cintas. Segin se muestra a base de la forma de ejecuciédn
de la Ffigura 11,.el corddn se halle aqul también sobre el
refuerzo de la fila de eslabones por toda su longitud, y se
extiende luego hasta las cintas. Este cordén facilita el mon-
taje de la corredera, ya que ahore se tiene la posibilidad de

colocar le corredera antes de que-sean cortadas las cintas.
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El invento no estéd limitado a un hilo compuesto para

el refuerzo; el material puede también ser completamente_fer—
mopléstico. Une singular ventaja del empleb de fibras termoplésQ
ticas en él refuerzo, es la pbsibilidad’de éplicar el refuerzo,
mediante hétodos de soldadura ya conocidos, a léminas termogléa-:
ticas, en cuyo caso se suprime el proceso de cosido. Para ello,
en iugar de la mlquina de coser, se puede empiéar un aparato
de‘soldadura dieléetricq de alta frecuencis paré unir las
tireas de eélaboneé el material en léminas.

El invento no se limita a los ejemplos de ejecucién
descritos y repreaentados, sino gue dentro del espiritu déﬂa
idba del invento se pueden llevar a cabo cualesquiera modifi-

caclones y ampliaciones.

-.NOTA.-=-

Se reivihdica comd nuevo y de propia invencién:

1.) Procedimiento para la fabricacibén de cierres
de cremallera, cuyas4fi1as de eslabones estén unidas a un re-
fuerzo de fibrasvpor el lsdo por el cusl vean sujetas e la - .
cinta, carecterizado porque las fibras de un cordén de refudr-
zo, compuestas de fibras textiles y/0 de material termoplés~

tico, se unen entre sf, bien por toda su longitud o por log -

gitios previstos con separasciones, por impregnacidn con aglu-—

© tinentes, almidbén o materia termopléstica, o por fusibn ‘de

las fioras termoplésticaa, se cortan en trozos sueltos por
los lugares unidos y con especios intermedios se cosen o

gsueldan a las cintes continuas.
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2.) Procedimiento seglin reivindicecibn 1, carac-—
terizado porque los aglutinantes-empleados, el almidén o ell
meterial termoplédstico, se elimipan con disolventes apropia-
dos después de la sujecidén de las tiras de eslabones a las
cintas.

3.) Procedimiento segﬁn reivindicaéi6n 1, carac—

terizado porque las fibras termopléstices de los cordones

de refuerzo consisten en acetato de celulosa, ppliamida,

cloruro de polivinilo o similares.

4.) Procedimiento segin reivindicacién 1 o 2, en
el que las cintas de sujecifn son de léminas termoplésticas,
caracterizado porque las filas de eslabones se sujetan a
les cintas por soldadura de los cordonés de refuerzq, com-
puestos total o parcialmente de material termopléstico, con
las cintas. J

5.) Procedimiento segn una o verias de las an-
teriores reivindicacliones, caracterizado porque el refuerzo
de fibras (17) se une a la file de eslabones (11) por medio
de un hilo (18) pasado entre los eslabones (13) y enlazado )
alrededor del cordén de fibras del refuerzo (17).

6.) Procedimiento segdﬁ una © variass de las an-~
teriores reivindicaciones, caracterizado porque a 10 lergo de_?
cada uno de los cordones de refuerzo (17) va colocadb otro
oord6n1(32) adicional. |

- Te) Procedimientb segiin una o varias de las ente-
riores reivindicaciones, caracterizado porque las filas de

eslabones dotades del refuerzo de fibras pasan conitinuamente

.por un befilo que ceontiene un medio de impregnacibn y, acto
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seguido, por una cédmara de seéado, y después son cortadas

en trozos.

_8.) Procedimiento seglin une o varias de las ante~

riores reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque las filas

de eslabones provistas del refuerzo de fibraes compuesto total

o] parcialmente‘de material termoplésticb, son sometidas a in-
 tervalos a un proceso de calentamiento y de compresibn y, a
continuacidn, son cortades en trozos con las mismas separa-
ciones.
| 9.) Procedimiento segln una o varias de las ante-
riores»réivindicaciones, caracterizado porque.a una mégquina
de coser de doble aguje de la suminlstra continusmente con
separaciones entre sf, un par de cintas de sujecibén y pares
sueltos de tilas de eslabones prevismente cortadas, dotadas
de cordones de refuerzo, y se les cose,

10.) Procedimiénto segin reivindicacién 9, caracte-
rizado por la aportacién adicional de un par de cordones, de
tal fbrmd que estos cordones queden encima de los cordones

de refuerzo.

S 11.) Proéedimiento,ségﬁn reivindicaciones anteriores,.

caracterizado porque €l proceso de qosido-o de soldadura se-
desarrolla sincrbénicemente con el proceso de corte.
. 12.~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CIERRES
DE CREMALLERA. ' |

v TalAcomo se describe y reivindice en  la presente
Memoria Desériptiv& que consta de trece hojas escritas a mé~

quine por une sola cera y dos lémines de dibujos.

Madrid, 15 de Noviembre de 1.958.
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