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MEMORTIA DESCRIPRIVA
de una Patente de Invencidn & nombre de:
DR. HUGO WILCKEN, fisico de nacionalidad
alemanz, domiciliado en CURAU b. LUBECK
(Alemania); pors: " PROCEDIMIENTO Dﬁ FABRT
CACION DE UNA HILERA DE ESLABONES CONTI-
NUA EN FORMA DE ESPIRAL PARA CIERRES DE
CREMATLERAM,

T L S I

El presente invento se refiere a un procedimiento
para fabricar una hilera de eslabones de material pléstico, con-
tinua, en forma de muelle espira]l, para cierres de cremallera,

Se conocen ya hileres de eslabones en forma de muelle
egpiral para cierres de cremallera, las cuales se amollan & par-
tir de un hilo de material termopldstico para obtener un muelle
egpiral con perfil de cualgquier seccidn transversal. A estos mue-
lles espirales se les da luego la debida separacidn entre espiras
y en une linea longitudinal se les confiere deformaciones de hilo
conmo caras de acoplamiento, y por ﬁltimo, como mitades de un cle-
rre de cremallera, se cosen & una cinta de soporte.

To misidn del presente invento es la de simplificar
la faobricacidn de semejantes hileras de eslabones en forma de

muelle espiral para cierres de cremallera en comparacion con el
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método actial de fabricacidén con dispositivos de arrollamiento, y
de dar la posibilidad de poder elegir a voluntad el espesor ra-

dial de las espiras del muelle espirai. el

Otra tarea consiste en prever hileras de eslabones
coherentes de material termopléstico en forma de muelle espiral
pare clerres de cremallera, en las que las respectivas espiras,
lo mismo que los eslabones individuales aprisionados eﬁ"fdfma
de cursgor sobre un borde de la cinta de sovorte, tengan ﬁna zZonea
superficial en la cabeza de acoplamiento con un saliente de 8C0~
plamiento en una de las cearag dirigidas en sentido longitudinal
¥y con una escotadura de ecoplamiento en la cara contrarig.

ELl procedimiento de fabricacion de hileras de eslabo-
nes en forma de un muelle espiral pars cierres de cremallers con-
giste segﬁn el invento, en gue por extrusidn se inyecta un fubo
de plastico sobre un mandril, en que el tubo de pldstico confec-
cionado de este modo es cortado en forma de muelle espiral por unae
cuchille rotatoria, en que luego se da a las espiras le distancia
necesaria para establecer el acoplamiento, y en que a continua-
cién se deforman unaes partes determinadas de las espiras parsa for-
mar las caras de acoplamiento;

Conforme a otra fase ventajosa del procedimiento se pro-
cede a la inyeccidn del tubo de pldstico excéntricamente, y sobre
todo con una zona de cabeza de acodamiento formada por un lado.

De pago se pueden prever en esta zona, por la cara dirigida en sen-
tido longitudinal, unas escotaduras de acoplamiento y, por la

cara countraria, unos salientes de acoplamiento, los cusles se expli-
carédn todavia con més detalle.

Por el procedimiento sesun el invento es posible une

fabricacidn sumemente sencilla de hileras de eslabones en Torma
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de muelle espiral vera cierres de cremallera con gran rendimiento
econdmico, y ademds & cada una de las espiras de la hilera de
eslabones coherente en cuestidn se le pucde dar précticamente el
perfil de los eslabones individuales metdlicos entes mencionados
5 lograndose de pasc una seguridad particularmente buena contra
le apertura de un cierre de cremellera compuesto de dog de estas
hileras de eglabones mutvamente acopladas, en donde cada una de
estas hileras estd unida, D ej. por cosido, a una cinte de so-
porte,
10. El procedimiento sugerido por el invento y los disposi-
tivos empleados para ls ejecucidn del mismo se explica seguidsmen—

te & bese de los dibujos sdjuntos, en los que muestrant

Figura 1, esquemdticamente en seccidn parfial, el inyector 1 de
una miquine de extrusidn para fabricer un tubo flexible
15, con las respectivas fases para la confeccidén de una hi-
lera de eglabones pare cierres de cremallera a partir
de dicho tubo.
Figura 2, una seccidn transversal por la 1linee II-II de le figura
L.
20. Figura 3, una seccidn transversel por la 1{nea ITI-TIT de la figure
1.
Figura 4, una seccidn trensversal por la linea IV-IV de la Figura
1.
Pigure 5, una vista superior de dos muelles espirales enlazados
25; uno con otro y colocados en sentido opuesto, fabricae-
dos segun le idea del invento.
Figure 6, une seccidn trensversel vor la linea IT-IT de la figura

1, con espesor de pared desigual del tubo inyectado.
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Pigura 7, une seccidn trensversel por la linea II-II de le figu-

Figura 8,

Figura 9,

re 1, cuyo perfil del tubo confeccionzdo estd provis-
to de una zona de cabega de acoplamiento.

una disposicidn para la estempacidén de caras de aco-
plamiento en une hilera de eslabones de forma.espiral,
fabricada segin el invento, para cierres denéyemalleA;
e ’

wne seceion percial de un dispositivo pare lafestampa-
cidn de caras de acoplamiento en una hilera de eslabo-
nes de forms esplral para cierres de oremallefa, la
cual ha sido confeccionade a partir del pewfil expues-

to en la fTigura 7.

Figura 1C, dog hileras de eslabones de forme espiral entrelaza-

das pars cremalleras, que segun la figure 9 han sido

provistes de caras de acoplamiento.

Para le fabricacidn de sencillas hileras de eslebones

de plasticos apropiados para cierres de cremzllera sé hace, por

ejemplo segin la fase operamtoria de la figura 1, lo siguiente.

Con la miquina de extrusidn 1 se inyecta entre ls boquilla exte-

rior 2 y un husillo de inyeccidn 3 como nmicleo, un tubo 4 de ma~

terial termopléstico apropiado, en donde el husillo 3 segin fi-

gura 2, como seccidn transversel vor lz linea II-II de la figura

1, es simétrico con seccidn circular a la embocadura de le boqui-

1lla 2. EL tubo 4 que sale en estado plésiico de la boquille 2

es eventualmente enfriado para reduecir el grado de plasticidad

¥ luego, segin la Ffigura 3 como seccidn transverssl por la linea

IIT-TII de la figura 1, y con arregloc a la velocldad de salida

del tubo 4 desde la méquine de extrusidn y a la deseada anchura

de lap vueltas en sentido longitudinel , es cortado en forma ge
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muelle espiral o helicoidal por una cuchilla 5 que gira alrededor
del eje del husillo de inyeccidn 3, como ge geflala con 6 en la fi-
gura l. En la zona de la cuchilla rotatoria 5, el husillo de in-
yeceidn 3 tiene una ranura periférica 7, lo que permite conseguir
un corte completamente corrido de las paredes del tubo, Mediante
tornillos transporiadores, punzones de didmetro creciente que
atacan entre las vueltaes del muelle o cualesquiera otros nedios,
al tubo cortado en forma de muelle espiral 6 se le da enlonces

lz separacion debide entre les wvueltas, necesarie para le hilera
de eglabones de cremallera y este estado abierto de lae vuel-
tas estd sefialado con 8 en la figura 1.

A lag vueltas 9 ya confecclonadas se les puede conferir
luego unas deformaciones por una linea generatriz o extendida
longitudinalmente para la confeccidn de caras de acoplamiento 10.
Egto puede hacerse de varias maneras . ej. presionaﬁdo contra
el husillo prolongado de inyeccion 3 las vueltas 9 del muelle
espiral, segin la figura 4 como geccidn transversal por la linea
IV-IV de la figura 1, mediante un disco giratorio 11, una polea
0 cosa parecida, por lo que dichas vueltas se ensanchan longitudi
nalmente en la zmona de presion del disco 11 § también de un pun—
z6n y de este modo formen las neceserias ceras de acoplamiento 1.0.
En esta operacidn, @ veces es ventajoso apoyar el husillo prolon-—
gado 3 en sentido contrario sl de la presion del disco 11 o de
un punzén, dado que en las finas hileras de eslabones de los cie-—
rres de crewallera, el husillo s0lo tiene pequefias dimensiones.

Tespués, con miras 2 la unidn posterior de dicha hile-
re. de eslabones con una cinta de soporte, puede ser también
ventajoso aplenar las vueltas que al rrineipio tienen gseceidn

cirular. Esto puede conseguirse facilmente haciendo gque el husi-
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1lo de inyeccion pese de la forma de seccidn circular a wna forms,
de seccidnaplanada u ovelada 3a, en cuyo caso las deformea.ciones
que congtituyen las caras de acoplamiento 10 se hacen por un lado
estrecho de las vucltas, como se despreninde la figura 4. Por Wti-
mo, como se ha indicado con 12 en 1a‘figura 1, las partes de les
vueltas que estén dotadas de las deformaciones de acoplamiento 10
pueden situarse con dispositivos adecvados en nlanos tréﬁsﬁersa-_
les al sentido longitudinal, con el fin de mejorar asi éi aco-
plamiento posterior de dos hileras de eslabones de cremellera.

Segin el invento es asimismo posible concluif ls fabri-
cacidn de 1la hilera de eslabones de cremallera, por ejeﬁélo en la
etare 8 o después de wne conformacidn ovalada del perfii Gel mue—
lle espirael, y engranar luego mediante una corredera de cremalle-
ra dos de estas hileras de eslabones, pero de espirsles en direc-
cién opuesta, por ejemplo segin la figura 5, en cuyo caso puede
ser ventajoso suministrar calor, pare gque al engrensr una con otre
las dos hileras de eslabones se efectie la deseada deformacidn de
acoplamiento de las vueltas, y al nmiswmo tiempo se eliminan las
tensiones internas que pueda haber en el materiasl .

Por la modalidad sugerida por el invento de fabricacidn
de hileras de eslabones es natural ¥ sobre todo factible, inyee-
tar un tubo con paredes de diferente espesor, pudiendo obtener
as{ unos perfiles totalmente particulares de las vueltas de la
hilere de eslebones para cierres de cremajlers.

Segun la Tigura 6, en la que se muicstra otra seccidn
transversel por la linea II-II de la figura 1, el husillo de in-
yeccidn 3 de seccidn circular estd desplazado excéntricamente

en la boca 2 de la méquina de extrusidn, entanto que el perfil de
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la propia boquilla 2 puede ser circular, eplanado o de cualquier
otra forma. En este caso se obtiene un tubo 4, que por ejemplo
segun la figura 6 tiene por un ledo un ensanchemiento de pared
48, el ocual es exterdido después de corter el tubo en forma de
una hilera de eslabones espireles y de abrir las vueltas pera con-
feccionar les caras de acoplamiento, en sentido longitudinal

de la hilera de eslabones, por deformaciones corresgpondientes al
ejenplo expuesto en la figurae 4, Sin embergo las superficies si-
tuadas en sentido longitudinal y las que se hellen en direccion
contraria ol mismo, de los citados ensanchamientos 4a, pueden es-
tar provistas de caras de acoplamiento, por ejemplo salisntes y
escotaduras.

Caso de interesar esta Ultima clase de caras de aco-
vlamiento, porque la nisme corresponde al acoplamiento de crema-
lleras de eslabones metdlicos corrientes y funciona con absoluta
seguridad contra la zpertura, es ventajoso entonces dar al tubo
2 inyectar el perfil expussio en la figura 7, es decir, la sec~
cidn transversal del tubo corresponde pricticemente 2 la forma
de los eslabonec metélicos corrientes de cremaqlera con cabeza 4b
plana y estrecha, la cval rodea al husillo de inyeccién 3 con unha
parte anular 4c. Este tubo 4b, 4c vuelve a ser cortado, como ge
ilustra en la figura 1, en forma de muelle espiral, en cuyo ceso
la aichilla secclonadora 5 rotatoria experimente en ceda vuelta,
desde luego, un esfuerzo més o menos excénirico, lo cual sin em-
bargo apenas se pone de manifiesto dado que el geccionado del fubo
es realizable en un estado plistico més o mencs intenso del mate-
rial de que se compone el mismo, y que ¢l perfil del tubo puede

apoyarse tembién en une guie exterior ajustada al verfil.
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Después de ser extendido, el tubo seccionado segin
la figura 6, toma la forma de la hilera de eslabones conforme
cla con vueltas de perfil aplanado, cuyas vueltas 9 sopcgrovietas
agimismo, como se he descrito con ocagién de la figura 4, de en-
sanchamientos estampados 10 que hacen las veces dz cargsﬁﬁe 8.C0O=
plamiento, siendo agui natural y también fzctible cenﬁféf‘como
se quiera, o de forme en si conotida, agquellas partes dé'ias
vueltas que estén provistas de caras de acoplamiento 10, en pla-
nos perpendiculares al sentido longitudinal de la hilefa;ﬁe esla—
bones, como se sefiala en la pasrte derecha de la figuraiéwy de
este modo tode le inclinacién de la espirel queds repsrtida en
la parte periférice restante, opuesta a las caras de acoplamien-
to 10.

Si se inyecta un tubo con el perfil 4b, 4c sezlin la
figure % y se le corta luego en forma de upfmelle espiral, se
obtiene entonces la forms de hilera de eslabones representada
en la seccion longltudinal pasrcial de la figura 9, Con el fin
de consegulr ceras de acoplamiento, las superficies situadas
en direccidn longitudinal de la hilera de eslabones, y las que
se hallan en direccidn contraria, de las cabezas 4b de las vuel-
tas pueden ser dotadas de escotaduras 12 por un lado y de los
salientes 13 correspondientes por el otro lado frente a las ante-
rioresy se pucden centrar las partes de la cabeza 4b en planos
perpendiculares al sentido longitudinal, como se ve en la figura
9. Unicamente a titulo de ejemplo se vuede proceder con arreglo
al esquenma de la figura 9, dotando a una cinta transportadore
14 sin fin rotatoria, de pequefias placas radiales con la separa-

cidn de las vueltas o egpirales de los eglabones, en planos per-
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pendiculares a la direccion de transporte y de salientes y esco~-
taduras gobre las superficies de las placas, que estdn sefialadas
con 15 y 16, y haciendo que estas placas 17, al invertirse correc-
tanente el muelle egpiral y también la cinta transportadora 14,
agerren entre las vueltas de los eslabones, de modo que estas alti-
mas se centren, en la zona de las cabezas 4b, en planos perpendi-
culares al sentido longitudinal y mediante la correspondiente
contrapresién axial estampen por medio de los salientes y esco-
taduras 15, 15 de las placas, unas escotaduras y salientes 12 y 13
correspondientes en las superficies de las mencionadas cabezas 4b.
Cuando estas czbezag 4b de las vueltas del muelle espiral ze cen-
tran en planos verpendiculares al sentido longlitudinal, y cuando
dos de estas hileras de eslabones se hacen engranar conforme a la
figure 10 por medio de une corredera, las partes de vuelta 4c de
uno de los muelles espirales, las cuales se hallen a continuacidn
de las cabezag 4b y tienen toda lez 2ltura de la inclinacién de la
espiral, forman entonces practicamente unos topes para las cabezas
de los otros muelles espirales, conlo gue al juntarse las dos hile-
ras de eéslabones, los salientes 13 y las escotaduras 12 tienen que
acoplarse auwtomdticamente, ss decir, que al engranar una con otra est
degcartado el que puedan recubrirse.

Las hileras de eslzabones para cierres de cremallers fabri-
cadas segﬁn la idea del invento pueden ser unidas separadamente
a sendas cintas de soporte, o acopladas entre s{ con dos cintas
de soporte, por ejemplo por cogide, soldadura o procedimiento and~
logo. Pare ello se puede hacer también que las partes 4c de las vuel-

tas que tienen toda la inclinacidén sean deformadas en una guia

0 N e P
< correszondiente por rodillos de presion, punzones, etc., como se
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indica en la figura 11, y que esta parte deformada 4c sea cosida

a une cinta de soporde 18. AL objeto de que los hilos de coser se
mantengan perfectamente por el lado - contrario a le cinte de
goporte 18.de les partes 4c deformadas, éstas son provistes de
gargentas, etc., extendidas a lo largo de la hilera de es;abones.
Estas‘gargantas u ondulaciones estdn sefialadas con 19 en'l§5 Tigu~
rag 6, é y 11. Ia confeccidn de estas gargantas longitudi#ales

es sumamente sencilla, pues para ello s0lo es necesario dbtar al
contorno interior de la boquilla de inyeeccidn 2, total o parcial-
mente, de salientes en forma de plia u ondulados, con lo cual el
tubo 4 que sale de la bogquilla 2 receibe antomaticamente 1as gargan-—-
tas longitudinales. Es natural que por egtas gargantas longitudine-
les, o cosa pavecida, los hilos estdn asegurados contra el desli-
zamiento hacia los lados al coser la hilera de eslabones en la cin-

ta de soporte 18.

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

1.~ Procedimiento de fabricacidn de una hilera de eslabo-
nes continua, en forma de espiral, para cierres de cremallera, ca-
racterizaedo porque vnor el procedimiento de extrusidn se inyecta
un tubo de pléstico a través de un husillo porque el tubo de plés—,
tico obtenido de esta manera es cortado en forma de muelle espi-
ral por una cuchille rotaforia, porque seguldamente se da a las
vusltas la separacidn necesaria pars el engrane por acoplamiento
¥ rorque luego se deforman determinsdas vpartes de las vueltas
para formar caras de acoplamiento.

2.- Procedimiento segln lo reivindicado en el punto 1,

caracterizado porque el tubo de plastico se inyecta excéntricamente
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¥y sobre todo con una zona de cabeza de acoplamiento formada & un
lado.

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en log puntos
anteriores, caracterizado porque el tubo de plistico es inyecta-
do con gargentas longitudineles por determinados lugares cue luego
constituyen las partes de las vueltas.

4.~ Procedimiento ségin Lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porgue las caras de acoplamiento se
confeccionan de modo en si conotido por rodillos perfilados, en
particuler por una cinta perfilada circulente.

5.~ Procedimiento seginlo reivindicado en los puntos en-
teriores, caracterizado porque las partes de las vueltas que se
hallan en la zona del engrene por acoplamiento son deformadas, prin-
cipalmente por la cinta perfilada circulante en un plano perpendi-
cular al ejec longitudinal de la cremellera hasta darles una incli-
nacién nula,

6.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porgue mediante la cinte perfilada circu-
lante se estanmpan en la zona de las cabezas de acoplamiento por
una de las superficies dirigidas en sentido longitudinal, unas
egeotaduras de acoplamiento y, por el lado contrario unos salien-
tes de acoplamiento.

7.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores caracterizado porque la zone de la espiral del tubo
de pléstico es aplanada principalmente con rodillos perfilados,
y en particular pare formar uno o dos hombros.

8.~ "PROCEDIVIIENTO DE FABRICACION DE UNA HILERA DE ES-
DABONES CONTINUA EN FORMA DE ESPIRAL PARA CIERRES DE CuEMALDERAY,
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Tal como se describe y reivindica en la presente Me-

Moria Descriptiva que consta de doce hojas escritas a miquina

por une sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Modrid, 4 8 ENEﬁﬁﬁ

A
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