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MENMORIA DESCRIPTIV@
de una Patente de Invencidn e nombre de:
OPTI-HOLDING A.G., de naclonalidaed suiza,
domiciliada en GLARUS ( Suiza); por: "FRO
CEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICA~
CION DE CIERRES DE CREMALLERA COMPUESTOS
POR CINTAS DE SOPORTE CON CADENAS ENTRETE
JIDAS DE ESLABONES DE CIERRE".
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Cierres de cremallera se conocen en diferentes formas
de realizacion, pero mincipalmeite los que se se componen de
cintas de soporte con cadenas entretejidas de eglahbones de cie-
rre con cabezas de acoplamiento adheridas a ellos, sobre todo
8 base de monofilamento de pldstico colocado o arrollado en for-
ma de meandro o helicoidal. En los cierres de cremallera de esta
clase ya conocidos es un inconveniente el que el proceso de en=-
tretejido no se pueda realizar & gran velocidad, o que la.. union
entre las cadenzs de eslabones de cierre y las cintas de soporte
no ge hage con la suficiente solidez, lo cmal influye ‘también en
ocasiones en la medida de separacion ( es decir la digtancia entre

las cabezas de acoplamiento sucesivas) de modo desfavorable. En
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particular es conocido ya, por ejemplo, (cfr. patente alemana
1.023;422) entretejer cadenas de eglaboneg de cierre como hilos

de urdimbre en la cinta de soporte, en dohde egtas cadenas gon

conducidas hasta el lugar de remetido de la trama por una guia

cubridora, slrededor de la cuadl se enlazan los hilos de trama, los
cuales fesbalan estonces entre cada uno de los eslabones de cie-—
rre. Semejente procedimiento es impreciso en cuanto a su ejecucidn
por cuanto que la posicion de los citados eslabones en el lugar de
remetido de 1a trama no puede determinarse siempre con exactitud,
y el agarre de los hilos de {rams entre los eslabones de acopla-
miento no se lleva a cabo, por tanto, de un modo suficientemente
definido. Esto tiene inconvenientes cualitativos, y por lo demis
la operacidn de entretejer sélo puede realizarse evidentemente con
poce valocidad.

También se conocen cierres de cremallera de la clase men-
cionada (cfr. patente alemana 1.087.096) en las que en la cinta de
soporte van +tejidos, como hilos de urdimbre marginales, cadenas
prefabricadas de eslabones de cierre. Debido a la tensidn limitada
los hilos de trems al tejer, éstos quedan ahf mis o menos sueltos
sobre las cadenas de eslabones de clerre, y en consecuencia, estas
Wltimag quedan sujetas solo de forma suelta en la cinta, con los
congiguientes inconvenientes pare el funcionamiento.

ElL presente invento se ha propuesto la tarea de sefialar
eémo se tiene que hacer parz reelizar de forme sencillisima y en
consecuencia con gran velocidad, el proceso de entretejer cadenas
de eslabones de cilerre en las cintas de soporte con une unidn
segure entre diches cedenas y cintas.

El invento se refiere a un procedimiento para la fabri-

cacidén de cierres de cremallera, con cintas de soporte con cadenas
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entretejidas de eglabones de cierre, & base de eslabonesg de cie~-
rre con cabezas de acoplamiento adheridas a ellos, especialmente
de monofilamente de apléstico arrollado o colocado en forme de mean-
dro o helicoidal.

El invento consiste principalmente en que durante la
operacion dé tejer o de tejido a punto de las cintas de soporte
se forma un tubo flexible, cuya superficie de la seccidn trans-
versal es por lo menos tan grande como la superficie exterior de
la seccion transversal de la cadena de eslsbones de cierre, y en
que al tiempo de le tejedura o’del tejido a punto del tubo flexi-
ble se introduce en la cadena de eslabones de clerre un tubo fle-
xible y la superficie de la seccidn transversal de este tubo es
reducida por contraccién, de menera gque queden sujetos los eslabo-
nes de cierre o cabezas de acoplamiento pasadas a presidn e tra-
vés de las mallas del tubo flexible o de las perforgciones hechas
en el curso del proceso de tejedura o de tejldo a punto en el men-
cionado tubo. Por lo regular se tejerén las cintas de soporte, y
2 un lado de ellas se sujetaré por tejido el tubo flexible, aunque
también se las puede hacer a punto, es decir entrelazar o haciendo
encaje. El tubo flexible puede ir colocado en cualquier lugar
degeado de la cinte de soporte, o también formar la cintae de so-
porte. ELl procedimiento del invento puede realizarse en resumlidas
cuentas de varias menere. Une forma de realizacidén preferente estd
caracterizada porque antes de la contraceidn del tubo flexible se
abren lag cadenas de eglabonss de ciefre tejidas dentro del tubo
flexible, debléndolas por las cabezas de acoplamiento alrededor
de un eje de doblado perpendicular a la cinta de soporte, y de

paso se meten a presién los eslabones de cierre o cabezas de aco-
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plamiento a través de 1as.mallas o perforaciones del thbo flexi-
ble, o bien se empujan hecia etréds las mellas entre los eslabones
de cierre. Por la contraccion del tubo flexible que tiene lugar
seguidamente segin le idea del invento se consigue de este manera
une s6lida cohesidn entre la cadena de eslabones de cierre y la
cinta de soporte con el tubo flexible tehido & él. Dentro de' la
ideg del invento se tiene incluso la posibilidad de fijar la me-
dida de separacién’de forma especial, para lo cual las cadenas

de eslabones de cierre tienen eglabones contiguos apoyados mutua=
mente al menos por un lado, por lo que la medida de separacion
definide por este apoyo queda fijada por contraccion longitudinal
de la cinta de soporte o del tubo flexible, Une contreccidn es
pogible prinecipelmente cueando se trabaja con cintas de soporte
que son de meterial sintético. En ellas la contraccidn se consi-
gue generaluente por un simple itratamiento térmico a temperaturas
de hasta 2002C. En este caso se logre al mismo tiempo una fija-
cidn térmica; En todos los casos se pueden conseguir sin dificul-
tad contracoiones de la cinta de soporte o del tubo flexible del
orden de un 10 % y mis todavia, lo cual es de todo punto suficien-
te, para asdguraer una intima unidn entre les cintas de soporte

¥y las cadenas de eslabones de clerre, y hacer que las cabezas

de acoplamiento o los eslabones de cierre sobresalgen lo bastante
afuera de los tubos flexibles. En el procedimiento sugerido por
¢l invento se requiere principalmente una contraccidn transversal
del tubo flexible. Al objeto de conseguir una contraccion trans-
versal preferente, ¢l invento hﬁ previsto que los hilos extendi-
dos en sentido longitudinal de la cinta de soporte se contraigean
previemente antes de la tejedura. Se consigue de este manera que

durante el proceso de contraccidn se encojan principalmente los hi
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los no contraldos previamente, es decir, los que se extienden en
gentido transversal a lz cinta de soporte o del tubo flexible (o
gea los llamados hilos de trema), en tento que la contreccidn
residuel de los hilos prevismente contrafdos, extendidos en senti=
do longitudinal { o sea los llamados hilos de urdimire) se sola-
mente pequefia, Una forma de realizacidn de ciefres de cremallera
screditedos en la prdctica tiene cadenas de eslabones de cierre

a bage de hilo de pléstico arrollado en forma helicoidal con alma
incorporada. Semejante alma contribuye a aumentar la seguridad de
aperture. Dentro de la idea del invento se trabaja también ventajo-
gemente con cadenas de eslabones de cierre con alma incorporada.

En una forma de realizacion preferente del procedimiento sugerido
por el invento se teje para ello el almn con la cadens de eslabones
de cierre dentro del tubo flexible de la cinta de soporte. EL tubo
flexible es calado entonces ventajosauente en el alma de la cadena
de eslabones de cierre. Los cierres de cremellera fabricados por
este procedimiento se distinguen por unza resistencie y seguridad

de funcionamiento perticularmente grandes, gran seguridad de aper=
ture y por una medida debeparacidén bien definida. EL proceso de te-
jedura puede asi simplificerse més todavia y ser acondicionado

para grandes velocidades de tejedura, sl juntamente con le oadena
de eslabones de cierre se teje en el tubo flexible une lémina de
pléstico que, por el dorso, abraza en forma de U a diche cadena

y deja libres por lo menos las cabezas de acoplamiento. Durante

el calado del tubo flexible, las cabezes de acoplamiento no abraza-
des por la lémina de pléstico pasan entonces a través de las malles
del tubo flexible, mientras que el resto de este tubo sujeta la Jé-

mina de pldstico y las pertes - insertadass en este ldmina - de la
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cadena de eslabones de cierre. Pero tembién es posible tejer den-

tro del tubo flexible, juntamente con la cadena de esglabones

de cierre, dos limines de pléstico gue cubran por ambos lados

de este cadena de eslabones y dejen libre por lo menos su dorso

¥ les cabezas de acoplamiento. De este menera se consigue queJ

durante el calado del tubo flexible selgan poxr 153 mallas del

mismo no sélo las cabezas de acoplemiento, sino tembién, @l menos

en parte, los dorsos de 1o§ eslabones de cierre de la cadena de

éstos. Esto es tanto mds ventajoso por crvanto que las correderas

para cerrar y ebrir las cremallers no se deslizan entonces sobre los

tubos flexibles, sino sobre los'doréos de los eslabones de cierre,

con lo cual se reduce el desgeste y se simplifica el menejo de

las correderas. .
& continuacién se describe con mis detalle el invento

a base de un dipujo que representa solamente ejemplos de realiza-

cidn y muestrans

Figure 1, le alimentacidn sugerida por el invento para la cadena
‘de eslabones de cierre que hay que circuntejer, en esta-
do parcialmente circuntejido.

Figura 2, una seccién II - II del objeto representedo en le Figura
1 ' |

Figura 3, une viste en alzado del dispositivo extensor sugérido
por el invento.

Figura 4, una seccidn IV-IV del objeto representado en le Figura 3

Tas figuras 1 y 2 muestran en detelle un conducto de ali-
mentecidén 11 sustancialmente en forma de U para la cadena 12 que

hay que circuntejer de eslabones de cierre, que estd situado en
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una méquina de tejer con lizos no representeda en las figuras., En

esta méquina, la cual estd provista ventajosamente de wun peine de
tejer, al tejer la cinte de soporte 13, con elle se teje al mismo
tiempo segin le idea del invento, e un lado, un tubo flexible 14
Que rodes lz cadeng 12 de esglabones de ciefre suministrada en el
condueto 1l, en cuyo ceso, en el ejemplo de realizacidn representea-
do en las figures, el conducto 11 en forma de U es entretejido
con le citada cadena 12 contenida dentro de él, come un conjunto
en el tubo flexlble 1l4. El conducto 11 sustencizlmente en forma
de U es conducido hasta el digpositive extensor 15 subordinado,
representado en la figura 3, estando ghi reforzada en formgde cufia
su parte posterior 16 que lleva el dorso de la cadena 12 de eslebo-
nes de cierre. EL propio dispositivo extensor 15 estd conpue sto
por cilindros 18, 19 accionedos en sentido contrario, que agarran
el tubo flexible 14 con la cadena de eslabones 12 entretejide por
el lado de lag cabezas de acoplamiento 17 y por su dorso, y por
gulas curvas 20, en donde en el ejemplo de realizacion representado
en las flguras,estas gulas curvas 20 constan 2 su vez esencialmente
del conducto 11 en formae de U - suministrado por la méguine de
tejer - pera la cadena 12 de eslebones de cierre. El cilindro 18
situado por el lado de las cabezas de acoplamiento 17 tiene un
dentudo 21 en el que el orden y enchura de dientes se rige por la
separacidn de las cabezzs de acoplamiento 17 de la cadena 12 exten-
dida de eslabones de cierre. El c¢ilindro 19 no dentado puede estar
moleteado en su periferiz con miras a facilitar el transporte del
tubo flexible 14, y para le conduccidn de este +tubo 14 puede fener

ademds el torno de gufe 22 representado en seccidn en las figuras

.2y 4. AL objeto de lograr un remetido uniforme de losg hilos treng
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verseles ( hilos de trama) 23 entre las cabezas de acoplamiento
l& de cada uno de los eslabones de cierre de la cadena 12, es
conveniente colocar &l comienzo del refuerzo en forme de cuiia
de lg parte poster;or 16 del conducto 11l en forma de U una pieza
de guia 24 de forma esencialmente triangular, por la que la parte
pogterior del tubo flexible 14, &l pasar por el dispositivo ex—
tensor 15, experimenta un doblez relativemente agudo y se favore-
ce el remetido de los hilos transversales 23 entre los eslabénes
de cierre. El dispositivo extensor 15 va seguido convenientemente
de un dispositivo de contraceidn no representado en las figuras,
el cnal puede consistir en bhandas continﬁas y/u hornos continuos

0 cosa parecida.

NOTA

Se reivindica ocomo nuevo y de propia invencidn.—

1l.- Procedimiento de fabricacidn de cierres de crema-
llere compuestos por cintaes de soporte con cadenas entretejidas
de eslabones de cierre, caracterizado porgue durante la tejedura
o tejido a punto de las cintas de soporte se confecciona un tubo
flexible, cuya superficie de seccidn transversel es por lo menos
tan grande como 1la superficie exterior de lz seccidn transversal
de la caedene ' de eslabones de cierre, y porque al tiempo que se
confecciona el tubo flexible se introduce en éste la cedena de
eslabones de cierre y por contraccidén se reduce la superficie
de la seccidn transversal del citado tubo flexilble, y porgue de
ests monere se sujetan los eslabones de cierre o las cabezas de

acoplamiento presionadas a través de las mallas del tubo flexible,
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o de lms perforaciones heches en éste durante el proceso de teje-
dure o de tejido a punto.

2.- Procedimiento segun lo reivindicado en el punto 1,
caracterizado porque anmteg de la contraceidn del tubo flexible
ge abre por las cebezas de acoplamiento la cadena de eslabones de
clerre entretejida en dicho fubo, por doblado alrededor de un eje
de flexidn perpendicular a la cinta de soporte, y de paso se me-
ten a pregion los eslabones de cierre o las cabezas de acoplamien-
to a través de las mallas o perforaciones del tubo flexible,
0 bien se empujen hacia atrés les mallas entre los eslabones de
cierre.

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque antes de la tejedura se encogen
previemente los hilos tendidos en sentldo longitudinal de le cinta
de soporiee.

4.~ Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque en uns cadena de eslabones de cie-
rre o base de hilo de pldstico deformado helicoidalmente se mete un
alma, y ésta se ata con la cadena de eslabones de cierre en el tubo
flexible de la cinta de soporte.

5.,- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracteriza&o porque el tubo flexible se cala sobre
el alme de la cadena de eslabones de clerre.

6.~ Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos

anteriores, caracterizado porque con la cadena de eslabones de

- cierre se entreteje en el tubo flexible una lamina de pléstico

que, desde el dorso, abraza en forma de U a dicha cedena y que

deja libres por lo menos las cabezas de acoplamiento.

7.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos

anteriores, caracterizado porque con le cadena de eglabones de
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clerre se entretejen en el tubo flexible dos léminas de pléstico
que cubren por ambos 1@&05 le cadena de eslabones de cierre, dejan~
do libre por lo menos su dorso y les cebezas de acoplamiento.

8+~ Dispositivo para le puesta en préctice del proce-
dimiento segin lo reivindicado en los puntos anteriores, carac-
terizado porque en lz forme de realizacidn con cinta de sopaﬁte
tejide en une mdquine con lizos estd colocado un conducto de ali-
mentacidn en fdrma de U para la cadena & circuntejer de eslabones -
de cierre.

9.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntios
anteriores, caracterizado porque detrds de los lizos estd insta-
lado un dispositivo exténsor.

10.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, carsecterizado porque el dispositivo extensor estéd com—
puesto por cilihdros, accionados en sentido contrario, que agarren
el tubo flexible con la cadena entretejida de eslabones de cierre
por el lado de las cebezas de acoplamiento y por su dorse, y por
guias curvas.

1l.- Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
enteriores, caracterizado porque el cilindro situado & un lado
de las cabezas de acoplamiento tiene un dentado con un orden y
anchura de dientes que corresponden & la separecion de las cabe-
zag de acoplamlento de la cadena ablerta de eslabones de cierre.

12.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque el conducto esencialmente en
forma de U llega haste el dispositivo extensor instaledo detris
y su parte posterior que conduce el dorso de la cadena de eslebo-

. ’
nes de clerre este reforzada en forma de cufia para presionsr las



- 1) -

337544

cebezas de acoplamiento de los eslabones de cierre a través de
lap mellas o perforaciones del +tubo flexible.
13.~ Digpositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque detrds del dispositivo exten-
5 sor estd ingtaledo un dispositivo de contracciln.
14 o~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA La FABRICACION
DE CIERRESDE CREMALLERA COMPUESTOS POR CINTAS DE SOPORTE CON
CADENAS ENTRETEJIDAS DE ESLABONES DE CIERRE",
Tal como se describe y relvindica en le presente Memo-
10. rias Descriptiva que consta de once hojas escritas a miquina por

una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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