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MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de; ‘..
OPTI-HOLDING AG., de nacionalidad suiza
domiciliada en GLARUS, (Suiza)j; pof: |
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CIE
RRES DE CREMALLERA ESTANCOS AL AGUA".
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_ El objeto del invento es un procedimiento para la
fabricecidn de . cierres de cremallers estancos al agua. Este

procedimiento consiste en que en las cadenas de eslabones

" de cierre se inyecta o tal vez se aplasta un elastémero

untable, interconeCtanté en frio o en caliente, o un plésti-

co termopléstico de elasticided gomosa. En cusnto & los deta-
lles, se puede realizar esto de diferentes maneras. Asi, de
acuerdo con una propuesta del invento, el elastdémero o el plés-
tico termopléstico se inyecta en las cadenas de eélabones de
cierre separadas entre s ¥ que se cierran solamente cuando

el eléstdmero se ha interconectado. Otra propuesta del invento
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consiste en que el elastémero o el pléstico termopléstilo se

inyecta en las cadenas de eslabones de cierre cerradas’y ’que

después de la interconexidn parcial se aplastan las cadenas de
eslabbnes de cierre por medio de cilindros frios o qaike;tes,

con lo cuzl se realiza le interconexidn completa del elestdme-

ro 0 el endurecimiento dél pléstico termoplésfico. Debidd a

estes medidas consigue el invento, ademds de una mejoie del

ajuste geométrico de los eslabones de cierre de plést§§6! un

me jor envolvimiento del lado frontal de los eslaboneé,qq cie=-
rre por la mass hermetizante del pléstico, con el aumenta si-
miltdneo de su presién. Légicamente también existe la posibili-
dad de introducir primero el elastdmero o el pléstico termopléds-
tico en las cadenas de eslabones de cierre separadas entre si

y de cerrar estas ya después de una interconexidn o de un endu-
recimiento parcial, al objeto de efectuar el proceso de aplasta-
miento descrito. En este caso se recomiende imﬁedir por la apli-
cacidén de medios de separacién en las superficies de acoplamien-
to de los eslabones de cierre una unidn de.. elastdémero o del plés-
tico termopléstico introducido con las superficies de accoplamiento:
cuando a continuacidn @e caliénian ¥ se prensan las cadenas de
eslabones de cierre.

Antes de introducir los elastdémeros o el plistico ter-
moplistico es conveniente pfeparar por nedio de embibicidn en
une mase de pléstico eldstico rebajado con disolventes los ele-
mentos textiles, tales como hilos de relleno, de acompafiamiento
o de costura asi como también las cintas de soporte, a no ser
que pare estas Ultimas se empleeﬁ tejidos revestidos de plés—

tico. Despuds de haberse evaporado los disolvente, se llena
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1o cadena de eslabones de cierre con el elastémero o elfﬁiéstico

[ N ]
] ¢

termopldstico mediante inyeccién a presién en proceso cénbinuo

por medio de una tobera de inyeccidn adaptada al perfil qE la

[
.

cadena de eslabones de cierre. o

Si las cadenas de eslabones de cierre estan cosidas a

las cintas de soporte, entonces hay que cerrar también.gqg;aguje-'

- ros producidas por las puntadas de la costura. Esto se! Udee por

medio de embibicidén con elastémero rebajado y/o untando’gebre

la costura pléstico termopléstico. ‘ "ot
Al efecto estéd provista en la tobera de inyéccigh una
abertura adecuada que da la seguridad de que el eldstémero o el
p;éstico‘termopléstico penctra por los agujeros de las puntadas
rodeando por completo a los hilos, de modo que tembién bajo
carga transversal queda gerantizada la estanqueided del cierre.
Aunque es posible coser las cadenas de eslabones de cierre des-

pués de llenadas con la mase pléstica y eldstice sobre las cintas

~de soporte, sin embargo esto, debido a2 los altos valores de fric-

cidn de los elastémeros, ceusa dificultades técnicas para la cos-
tura, de modo que si las cadenas de eslabones de cierre ge llenan
previamente, es conveniente unirlas con las cintas de soporte ﬁor
medio de pegamento.o de soldadura en lugaer de hacerlo por costura;
La fabricacidén de los cierres de cremallera de acuerdo
con el invento se puede efectuar también con ayuda de aparatos
de extrusibn, de tal maneravqué las mitades del cierre de crema-
llera acabadas y acopladas ( con o sin la cinta de goporte) tal
como se acostumbra para el revestimiento de cables se introducen

en el recipiente de inyeccidn de una prensa helicoidel de plésti-

co y se envuelven en proceso continuo con pléstico termopldstico
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clerre. Es conveniente que la envolturs de pléstico se separe

., t

luego en el plano de la separacidén del cierre de cremalleia y

que despuds se configuren las tiras de estanqueidad. ‘E‘

Las ventajas conseguidas por el invento consisdfen en 1lo

esencial en que para la fabricacidén del cierre de creég@;era es~-

taneo al agua de acuerdo con el invento se pueden tomédr: las ca-

denas de\eslébones de cierre de la gabricacién de los‘gierres
de cremallera corrientés como 3¢ usan en el ramo de la cénfec-
cidén y sin modificaciones, lo qQue redunda en un abaratamiento
considerable de los cierres de cremallera estaﬁcps al agua.

El cierre de cremsllera estaﬁco al agua de acuerdo con

el invento es adecuado para emplearle en la navegacién, en los

_ deportes de agua y de inmersidn, pare camping y usos militares

pero también para fundas protectoras en general. |
A continuacidn se explica el invento més detalladamen=
te conéyuda de dibujos que‘representan solamente un ejemplo de

realizacion y que muestran lo siguiente:

Pigura 1 un cierre de c;emallera de acuerdo con el invento, visto
en perspectiva, | '

Figura 2 en escala aumentada une de las cadenas de eslabones de
cierre del cierre de c:emallera de le figura 1, viste
también en perspectiva, ‘

Pigura 3 una seccién en la direceibn III - III del objeto de
acuerdo con la figura 1, en representacién esquemi-

tica,
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Figura 4 de acuerdo con la figura 3 una seccidén de otras foéma

de realizacidén de un cierre de cremallera de aouerdo con

s e

oo »

» el invento, ¥y
Figura 5 el objeto de scuerdo con la figura 4,. en estadg-gbierto.
5. ' Tas figuras 1 & 3 muestran en sus detalles un.cierre
de cremallera estanco al agua con cadenas de eslabones dg.,gierre
2 fijadas en cintas de soporte 1 estancas al agua, cuyop.e¢slabo-

(P

nes de cierre 2a en estado cerrado encajan entre si conr‘gjuste

geometrlco. Las cadenas de eslabones de cierre 2 constah's;empre

- 10. de un alambre de plastico que transcurre en forma he11001dal con
superficies de enganche o cabezas 4 en los lados enfrentados entre
si de las cadenas de eslabones de cierre. De acuerdo con el inven-
t0 se han introducido en las cadenas de eslabones de cierre masas
dg pléstico 3 de elasticidad gomosa, gque en el estado cerrado

15: del cierre rodean a modo de bolsas bajo presién simalténea las
cabezas 4 de los eslabones de cierre 2a que encajan entre si
con:ajuste'geométrico. Tal como lo da a conocer en particular la
figura 2, la masa eldstica 3 introducida entre los eslaboneé de
cierre 2a formen a este objeto en el ejemplo de realizacidén una

20, bolsa 5, en la que, al cerrarse las cadenas de eslabones de cie-
rre, se imprime siempre el eslabdn de cierre correspondiente de
la cadena de eslabones de cierre opuesta; La bolss puede consis-
$ir tembién solemente arriba y abejo de material d elasticidad
gomosa, mientras dentro de la cadena de eslabones de cierre un

25# nicleo de relleno textil puede formar en cierto modo el fondo
de la bolsa. En el ejemplo de realizacidn la cadena de eslabones
de cierre 2 estd cosida en la cinta de soporte 1. Los hilos de

costurs estan sefinlados en la figura 2 con 6. En el extremo supe-
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rior y el inferior del cierre de cremallera las cadenas: de’esla-

LK)

bones de cierre se mantienen unidas en cada extremo por.un ‘prende-

dor terminal 7. Tel como lo muestra la figura 1, las cintes de

soporte 1 en la zona de la posicidn del cursor con el cierre de

. LIPS

cremallera cerrado estén acopladas a una base 9 que cubre al

cursor 8 hacia atrds. Esta base 9 estd unida por sus boréas con

Se 0472

las cintas de soporte 1 por medio de pegamento, y en el sestado ce-

o4 0t

rrado del cierre de cremallera se ajuste en forma hermejpizente

R

contra el cursor 8 asi como contra las cadenas de esla@ﬁhé?

de cierre 2. De este modo se consigue une estanqueidad $aibién
en la zona dei curgor 8 del cierre de cremallera. Para mejorar -
esta estanqueidad, las cintas de soporte 1 estén unidas ademis

en la zona de la base eldstica 9 por une lenglieta fija 10, que
puede ser por ejemplo de metal ¥y que estd repfesentada en sus de-
talles en la figura 3. Si, como ocurre en el ejemplo de realiza=-
cidn, las cadenas de eslabones de cierre 2 estén cosidas a las
c¢intas de soporte 1, hay que llenar también los agujeros de las

puntadas 11 que se originan por este proceso de costura en las

‘cintas de soporte 1 de un modo hermetizante con la masa eldstica

lo que de acuerdo con el invento se efectia por medio de embibi-
cién o untando la costura.

| E El cierre de cremellera representado en las figura 4 y 5
consta en su configuracidn esencial también de las cintas de
soporte 1 y los eslabones de cierre 2 de alambre de plastico que
estd formado de un modo helicoidal y unido a la cinta de soporte

1l por medio de costura, También en este caso estan previstos me-

- diog de estanqueidad 3 de plédstico termopléstico de elasticidad

gomosa que ha sido aplicado posteriormente por'medio de extrusién
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sobre el cierre de cremallera o las mitades del cierre. de» cre-

s !a

mallera terminado. El pldstico de elasticided gomosa forﬁa tam-

.OO‘

bién aqui bolsas 5, que se unen empero con las tiras de,gﬁtanquei-
dad 1l2. Tamblén se puede decir que el pléstico 3 represeqta parea
cada mitad del cierre de cremallera un perfil de plast;qo, en el
cual estén incrustadas las cintas de soporte 1 y los e;fébones,
de cierre 2 en su totalldad 0 en parte. Al mismo tlempg.éﬁergen
del perfil de medlo de estanqueidad y de pléstico los gglébones
de cierre 2 con sus elementos de enganche o cabezas 4fiéi§ntras
entre log distintos eslabones de cierre 2 se puede engén;rar
pléstico 3. Las tiras de estenqueidad 12 se ajustan entre si,
cuando el cierre de cremallera esta cerrado, en el plano de se-
paracién Tr bajo presién y efectian una hermetizacidn adicional -
ademis de la hermetizacidn que ya se ha realizado entre los pro-
pios eslabones de cierre 2. En el ejemplo de realizacidén la dis-
posicidn es de telfuanera que 1os perfiles de pléstico 3 enre-~
san con €l dorso de los esgslabones de cierre 2, de modo’que sobre
estos se puede efectuar la guia del cursor del cierre de cremalle-
Tra.

Por lasg figuras se coﬁprende inmediatamente gque las
mitades acabadas y enganéhadas del cierre de cremallera se han'
introducido en el cabezal de una prense de extrusidn helicoidal
para plisticos y que hen sido recubiertos por extrusidn en un
proceso continuo con el perfil de plastico como medio estanquei-

zante;
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Se reivindica como nuevo y de propia invencion.
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1.~ Procedimiento para la fabricacidén de cierres de

&

cremalleras estancos al gua, caracterizado porque en Yascade~
5 nas de .eslabones de cierre se introduce por inyegciénf%’tal

vez por aplastamiento un elastomero untable que se iﬁ%é%conec-

¢ o

ta en frio o en celiente o un plistico termopléstico de .élasti-

R
s S

g . »
)

¢idad gomosa.

@

| 2.~ Procedimiento de acuerdo con las reivindicacién:

10. ahterior, caracterizado porque el elagtdédmero o gl pléstiéo
termopléstico se inyecta en las cadenas de eslabones de cie-
rre separadas y que &stas se cierran solamente después de la
interconexidn del elastémero.

3.- Procedimiento , de acuerdo con las reivindica-

15. ciones anteriores, caracterizado porque el elagtémero o el
pléstifo termopléstico se inyecta en las cadenas de eslabones
de cierre'cerradas ¥y que después de la interconexién o el endu-
recimiento parcial las cadenas de eslabones de cierre se aplastan

_ por medio de cilindros frios o calentados.

20- 4.~ Procedimiento, de acuerdo con lag reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque antes de la introduccion del
elastémero en las cadenas de eslabones de cierre, los elementos
textiles, tales como hilos de relleno; de acompafiamiento o de

‘ costura‘y; 2 no ser que como cintas de soporte se emplean teji-

25. - Qdos recubiertos, también estas, se preparan por medio de embi-

bicidn en elastémero rebajado con disolventes.
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5.~ Procedimiento de acuerdo con laes reivindicazciones

§ 2

anteriores, caracterizado porque cuando las cadenas de eéla@ones

Tee we

de cierre estén cosidas & las cintas de soporte, se cierran los

453

agnjeros de las puntadas por medio de embibicidon con elqséémero;

rebajado y/o untendo la costura con materiel pléstico terroplis-

s

s 6

tico: ’ N : o

6+~ Procedimiento de acuerdo con las'reivindiéébfbnes

s *°

" anteriores, ceracterizado porque las cadenas de eslabonee de cie~-

rre se llenan primero con elastémero o con plastico terimoblistico

y se unen después con las cintas de soporte. -

7.- Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, caracterizaedo porque las mitades del cierre de cre-
mallera terminades y enganchadaes ( con o sin cinta de soporte)
igual como se acostumbra pare el revestimiento de cables, se ine
troducen en el recipiente de inyeccidén de une prensa helicoidal
para pléasticos y se revisten en un proceso continuo con pléstico
termopldstico de elasticidad gomosa y que con esto se forman les
bolsas y tiras de estanqueidad que sobresalen de los eslabones

de cierre.

8.~ Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque el revestimiento efectuado por

~extrusic'm en la zona del plano de gseparacion del cierre de crema-

llera se sepéra ulteriormente y desvués se deforme pare configurar
las tires de estenqueidad. - '
9,- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABBICACION Dg CIERRES DE
CREMALLERA ESTANCOS AL AGUA". '
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