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WEHORIA  DESCRIPYIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
BERID POR:PP, de nacionalidad slemana, .
domiciliado en 764 Wangen/Bodensee, Am
Rebberg 16 (ALEANTA); por: "PROCEDIEIEN.
%0 Y DISPOSTZTVO PARA LA FABRICACION DE
PITAS DB BSTABOWES Dii CTERRE CONPINUAS
PARA CIEARSS D CREMATTERA DE RAMATES
PERFITADOS DE PLASTICO".

‘Bl invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacién de filas de eslabones de cierre para cierres de
cremallera de ramales perfilados de plastico en forma de es
pitales deformadas o cosas similares, cuyas curvaturas, que
siguen a Superficies de acoplamiento acuiiadas, estdn super-
puestas y pasan luego a formar los arcos posteriores super-
puegtos entre sf a ﬁo&o'de tejas y que unen las espiras,asi

como a un dispositivo para la realizaciln de este procedi -

“miento.

Se conoce el modo de fabricar filas de eslabones
de cierre continuas para cierres de cremallera en forma de

espirales, meandros o cosas similaresg. Al efecto se trabaja
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de acuerdo con un procedimiento de tal manera que el ramal
perrilado en un telar de banda al lado de hilos textiles -
de trama y de urdimbre como hilo de urdimbre se pasa por -
estratos de hilos de urdimbre, se guia en un borde de la
banda alrededor de un mandril reversible y se retorné; de
modo que en este borde de la banda se forman arcos-qué'so-
bresalen libremente y que estén provistos de superfiéies -
de acoplamiento por ejemplo porque el ramal perfiladolantes
de ser tejido se provee de deformaciones que ensanchan el
ramai.

De acuerdo éon otro procedimiento un ramal perfi
lado provisto de superficies de acoplamiento acufiadas se

arrolla sobre un ﬁandril estacionario dédndole la forma de

 una espiral, a cuyas espiras se da a contimuacién la sepa~

racidn correcta para una fils de eslabones de cierre y se
fija esta al mismo tiempo en su posicibn mediante la apor-
tacién de calor, después de lo cual se une por costura a -
una cinta de soporfe.

También ée conoce laz modalidad de colocar un ra-
mal perfilado de pldstico con el empleo de un guighilos en
movimiento de vaivén a través de los espacios que se sucew
dén entre los dientes de una rué&a dentada formando asi un
meandro, de proveer a éste en la linea central longitudinal
de deformaciones que sirven como superficies de acoplamien-

1o, y de deformar después egie meandro alrededor de su linea
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central longitudinal, déndole la figura de un perfil en
forma de U, despuds de lo cual se une este meandro a un
borde de una cinfa de soporte.

| También se coroce el modo de pasar un ramal. pexr
filado de pldstico por medio de un guiahilos por unﬂespa—
cio entre los dientes de una rueda dentada, de guiar:el -
remgl para formar un lazo alrededor de una espiga de guia ‘
¥ luego retornando por el mismo espacio entre dientes,acu
fiando al mismo tiempo un cufio en colaboracifn con la esﬁ;
ga de guia una superfiéie de acoplamiento en el vériice -
del lazo. Después del retorno del ramai se hace avanzar -
la rueda dentada en un diehfe, al objeto de formar 163 ar
cos de unibn posteriores, despuds de 1o cual se repiten -
estas maniobras. Se obtiene asf una fila de eslabones de
cierre en forma de una espiral.cuyas espiras tienen un la
%0 de acoplamiento, al que siguen las curvgturas superpues
tas'y se transforman en arcos de unidn superpuestos entre
si a modo de tejas.

De acuerdo con una propuesta mds antigua se pro-

" cedia de tal modo que un ramal pertilado de pldstico se -

conduce por medio de un guighilos por un espacio entre -
dientes de una rueda dentada y que Limitando con el lado
frontal del diente se le aplica una deformacidén de su sec
cién que sirve como superficie de acoplamiento, después de

lo cual el ramal doblado alrededor de la deformacidén se vuelve
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a pasar por el mismo.espacio entre dientes, con lo que es
ta deformacibn que sirve como superficie de acoplamiento
impide la salida a través del espacio entre dientes. Los
brazos directamente superpusstas de la espira se‘doblan -
entonces mediante el avance de la rueda dentada en un” —-
diente alrededor del diente subsiguisnte al objeto de.fq;
mar los arcos de unibn posteriores, después de lo cual se
repiten estas maniobras. De este modo se obtiene un cierre
muy plano, A

El objeto del invénto es el de simplificar en .compa
racién con los procedimientos conocidos la fabricacidn de

filss de eslabones de cierre para cierres de cremallera de

tipo plano y con una seguridad grande contra el desgarre,

en forma dé esﬁirales o figuras similares, para poder em=
plear dispositivos de estructura especialmente simple y -
que se pueden accionar y regular en forms sencilla.

‘ Dé acuerdo con este objeto el procedimiento segin -
el invenfo consiste en que con el empleo de una base que
avanza en forma escalonada y estd provista de una serie -
de espigas de guia verticzles cuyo grosor y separacifn co
rresponden a la distribucién de los eslabones, un ramal -
perfilédo de plédstico se proves de deformaciones que ensan
chan el ramal y forman las supsrficies de acoplamiento a -
intérvalos que corresponden & la longitud de un eslabbn de

cierre desarrollado o de una espira desarrollada, y que -
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este ramal avanza entre cada dos -espigas de gufa en la lon

gitud de una espira desarrollada, formando al mismo tiempo

un lazo con dos curvaturas superpuestas que siguen a conti

nuacidn de la superficie de acoplamiento situada en 6l vér

tice, después de lo cual la base se adelanta en una]espiga

de gula, se aplasta el lazo formado con sus curvaturgs SU
perpuestas y se adelanta de nuevo el ramel perfilado entre
las dos espigas de gufa siguientes en la longitud de una -
espira desarrollada, después de lo cual las espiras helimm
coidales producidas y deformadas en forms plana se ébﬁdu -
cen 4 un canal de gufa con un aporte de calor gstabilizan-
te. |

Con este procedimiento se consigue que por el —-
avance del remal perfilado siempre.En la longitud de una.~
espira desarrollada, se forma sutomiticamente y sin mis me
dios auxiliares ﬁn lazo de espira, en cuyo vértice se en--
cuentra la superficie de acoplamiento previamente acufiada
y que después entre las dos espigas de gula se aplasta por

medio de un cufio sencillo que trabaja vérticalmente con re
J €

ferencia a la base, después.de haber dado la base un avan~

ce de una espiga de gula. Este procedimiento de fabricacion
tiene ademis la ventaja particular de que se pueden fabri-
car a un mismo tiempo y sobre todo en estado acoplado dos
filas de eslabones de cierre que forman las mitades de un

cierre de cremallera, precisamente porque las fases arriba
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mencionadas del procedimiento de acuerdo con el invento ge
realizan de wa modo simulténeo por dos remales perfilados
desde lados opuestos pero desplazados entre si en uns espi
ga de gula en la direccifn longitudinal de la base, con lo
que las superficies de acoplamiento de los lazos de las es
piras de una fila de eslabones engranan detris de las su-
perficies de acoplamiento de los lazos de las espiras de -
la otra fila de eslabones. |

A1 objeto de impedir que dos filas de eslabones
de cierre fabricadas y engranadas de acuerdo con el proce
dimiento del invento puedan volcar alrededor de una linea
longitudinal, de acuerdo con una solicitud de patente més
antigua (P 44 221 VIla/44a) se puede proceder de modo que
se emplean uno 0 al mismo tiempo dos ramales perfilados -
de pléstico, cuyo ramal o ramales delante y/o detrds de -
las superficies de acomplamiento acufiadas se proveen de -
acufiaciones mis pequetias que después de la colocacidn del
ramal o de los ramales en espiras o Formas similares for-
man con separacifn de la superticie de acoplamienio corres
pondiente espacios de engrane interiores para las superfi
cies de acoplamiento de la otra fila de eslabones.

Para la realizacibn del procedimiento de acuer-
do con el invento gse emples un dispositivo en el que un -
disco cilindrico apoyado en forma girable y que sirve co=

mo base, estd equipado en su circunterencia, con intersti
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cios que corresponden a la divisién de los eslabones de -
cierre en linea, con éspigas de guia db un grosor que Co=-
rresponde a la divisién de los eslabones, y en un lado del
disco cilindrico estin previstos un par de cilindros-de. -
transporte para el ramal perfilado y un dispositivo de =
acuflacién para producir en el ramel las superficies d¢ ——
acoplamiento, y para los cilindros de transporte, por los
que el ramal perfiiado para la formacién de los lazos: de
las espiras es empujado transversalmente con referencia -
al disco cilindrico pasdndole entre medio de las espigas
de gufa, estd prevista una impulsifn intermitente o.con-
tinua, y estd prevista una impulsidén intermitente del dig
co cilindrico, para que este avance siempre en una divi -
sién de eslab6n, la cual impulsidn se regula de tal mane-
ra que la misma empieza a actuar tan pronto como un lazo
de espira ha sido colocado por el avance del ramal.

Bn este dispositivo se emplean solamente elemen
tog giratorios y con un movimieﬁto de véivén; de modo que
se consigue una simpliticacién considerable en comparacién
con los dispositivos ya conocidos, en’'los que a los movi-
mientos de vaivén de los elementos se sobreponen movimien
tos adicionales que requieren mecanismos de regulacién es
peciales. Por medio de este dispositivo también. es posible

aumentar mucho el rendimiento de la fabricacién, ya que =

-8l disco cilindrico se le puede dar un didmetro de cual—
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quier tamafio, de modo que por medio de una carcasa que ro
dea al disco cilindrico y estd provista de calefaccién,se
dispone siempre de un tiempo de calentamiento suficiente

para la fijacién de la fila de eslabones de cierre forma-

da o para las dos filas de eslabones de cierre acopladas,

aunque la colocacién de los lazos de espiras se efeciila a

gran velocidad.

El procedimiento de acuerdo con el invento se -
explica a continuacién con ayuda de los dibujos adjuntos
que representan un dispositivo para la realizacién del pro
cedimiento. Estos dibujos muestran en forma esquemétiéa 1o
siguiente:

Figura 1l un corte parcial vertical del dispositivo para -
la realizacién del procedimiento de aéuerdo con
el invento. |

Figura 2 une vista desde arriba del disco cilfnirico pro-
visto de filas de espigas y alimentado con dos -
ramales perfilados de plastico..

Figura 3 una vista parcial siguiendo la linea III - III de
la figura R.

ELl dispogitivo para la realizacidn del procedi -
wpiento de acusrdo con ¢l invento consta de un disco ciline
drico 1 con filas de espigas R y 3 previsias en la circunfe
rencia a distancia y cuya separacitn y didmetro concuerda

con una divisién de eslabln y con el grosor de los ramales
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perfilados de plastico respectivamente. El disco éilindri
co 1 estd apoyado en forma girable y provisto de una ime—
pulsién, por medio de la cual el disco cilindrico avanza
siempre en la divisién de un eslabén o de una.espiga'de -
gula respectivamente. Laé espigas de gufa 3 estdn despla~
zadas siempre con referencia a las espigas de gufa 2 én -
la divisién de una eslabdén en direccidén ds la circunférag
cia del disco cilindrico 1.
A ambos lados del disco cilindrico 1 estdn apg

yados a la altura de la circunferencia del disco cilindri

~ co sendos pares de cilindros de transporte 4, 5y 6. 7 gi

rables en sentido contrario, y en la circunferencia de los
cilindros de tragsporte inferiores 5 y v estén previstas
levas de acuiigcidn 8 y 9 a distancias correspondientes a
una espira desarrollads de la espiral a fabricar, por me~
dio de cuyas levas se acuflan en los ramales perfilados de
pldstico 10 y 11, que pasan por los cilindros de transporte,
deformaciones 12 y 19 de su seccibn, las cuales sirven cQ
mo superficies de.acoplamiento.'Al paso de lés ramales per

filados 10 y 11 por los pares de cilindros de transporte -

_ sigue siempre una guia 14 y 15, por ejeumplo en forma de un

tubo corto, para el ramal perfilado provisto de superficies
de acoplamiento. Estas gufas 14 y 15 terminan cada una de-
lante de un intersticio entre las espigas de gula R y 3, ~

ventajosamente un poco por encima de la superficie del dis
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¢o cilindrico 1. Finalmente encima del sitio de entrada de
los ramales perfilados entre las,espigaé de gula esti pre-
visto un cufio 16 que avanza y retrocede en direcciln ra -—
dkﬂ“ v que con referencia al avance del disco cilin@rioo 1
en una espiga de gula 2, 3 defras del sitio de entrada de
los ramales perfilados 10 y il estd desplazado y perfilado
en forma escalonada de tal manera que el mismo se puede mo
ver entre los intersticios de cada dos espigas de gufa 2y
3 en direceidn radial contra la circunferencia del disco 1.
El modo de trabajar del dispositivo descrito es
como sigue: Por medio de los dos pares de cilindros de trans
porte 4, 5y 6, 7, que en el caso descrito son al mismo -~
tiempo cilindros de acufiaci6n, se aQelantan sendos raumales
perfilados 10 y il'devanados de bobinas desde lados opues-
tos mediante un giro de los cilindroé cuyo &ngulo corresnon
de a la longitud de una esyira desarrollada de la espiral a
fabricar. Debido a este giro angular émbos ramales 10 y 11
son empujados a través de la gula 14, 15 entre los inters-
ticios de dos espigas de gufa consecutivas 2y 3, y de -~
acuerdo con este avance se forma entonces enfre dos espigas
de gufa de &mbas filas, desplazadas en la divisién de un eg
labén, un lazo de espira en cuyo vértice se encuentran 1aé
superficies de acoplemiento 12 y 13 previamente acufiadas.
Légicamente es necesario al efecto que la distancia entre ~

los pares de cilindros 4, 5 y 6, 7 y el disco c¢ilindrico 1
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osté elegida de tal manera que las supercicies de acopla~

miento 12 y 13 acufladas tormen el vértice de los lazos de

espiras que se fabrican. La formacién de los lazos de es-

piras es favorecida por las superficiés de acoplamiento -
acuifiadas, porque por ellas se realiza un debilitamiento -
de los ramales perfilados. Tan pronto como los dos lazos

de espira introducidos desde lados opuestos estdn terming

- dos, se adelanta el disco cilindrico 1 en la divisién de

un eslabdn o en una espiga de gula 2, 3 y al mismo tiempo
yuelven a girar los pares de cilindros 4, 5y 6, 7 en el
dngulo antes mencionado, con lo que el ramal perfilado:se.
coloca en forma de arco alrededor del lado exterior de las
espigas de gula 2 y 3 subsiguientes, y es introducido en-
tonces de nuevo en los intersticios siguientes de las espi
gas de guia para formar alli el lazo de espira siguiente.
Las dos espiras antes formadas son comprimidas ahora por la
impulsidén del cufio 16 en forma plana contra la superficie
del disco cilindrico -1, de modo que cada fila de eslabones
de cierre recibe la forma representada-en las figuras 2 y
3, adentrdndose las superficies de acoplamiento 12 y 13 de
dwbos lazos formados una tras otra entre los brazos respec
ti&os de la otra fila de eslabones. Para llegar a la fébpi
cacién de acuerdo con el ejemplo representiado en el dibujo,
los dos cilindros de transporte interiores 5 y 7 estan pro

vistos a distancia de las levas de acuiiacién delante y/o de
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trés de estas levas de salientes 17 y 18, que ticnen una
altura menor que las levas de acuilacibn 18, y los cilindros
de transporte superiores 4 y 6 estén pfovistos en forma
complementaria de escoteduras correspondientes 17a y 18a.
Si entonces para la formacién de los lazos de espira los
rameles perfilados 10 y 11 se desplazan en la longitud de
una espira de eslabdn desarrollada, se forman lazos con -
superficies de acoplamiento en el vértice de la espira y
con escotaduras interiores 19 y 20, 7y estas escotaduras -

19 y 20 formen después del aplastemiento de log lazos es-

-pacios de engrane para las superficies de acoplamiento de

la otra tila de eslabones respectiva.

Légicaniente es posible fabriéar con el dispositi
vo de acuerdo con el invento siempre solauente una sola fi
la de eslabones de cierre del tipo descrito, para lo cual
hay que equipar al disco cilindrico 1 solamente con una =
fila de espigas &é gula 2 0 8 y se suprime por ejemplo el
par de cilindros 6 y 7 con la gula 15. Para la fabricacién
de un cierre de cremallera hay que tener entionces dos de

estos dispositivos. También es posible de acuerdo con el -

-invento estructurar los pares de cilindros 4, b y 6, 7 s0

lamente como cilindros de transporte, y colocar entonces a

continuacién de log cilindros de transporte un dispositivo

de acwiacién para producir las superficies ds acoplamiento

¥y también las deformaciones interiores 19, R0 de los brazos



10

15

20

- 18 -

detras de 1o cual los ramaleé perfiladoé L0y LL también
éon empujados por el cilindro de franéporte a través de
las gulas 14 y 15 para formar los lazos de espiras.

A continuacion de los sitios de entrada de 1ins
ramales pertilados entre las espigas de guia k, 3 y a con
tinnacidn del cufio 16 el disco cilindrico 1 est4 rodeado
POr una carcasa provisia de calefaccibn, a través ce 1la
cual son conducidas también las filas de eslabones formg
Vdas y aplastadas, de modo que la posici6n en la que se han
colocado las espiras queda fijada por un aporte de calor
adecuado. Después de una tijacién térmica satisfactoria
las espiras son retiradas sucesivamente del alcance de -
las espigas de gula, lo que se hace por medio de disposl
tivos adecuados, por ejemplo cufias de descarga 0 cosas -
gimilares, y se pﬁeden unir después en forma habitual, -

por ejemplo mediante costura, a una cinta de soportes

¥ o ™ 4

Se reivindiéa como nuevo y de propia invencidn:
1.~ Procedimiento para la fabricacién de filas dg eslabo-
nes de cierre continuas para clerres de cremallera de ra-
males perfilados de pldstico, caracterizado porgue con el

gmpleo de una base, que avanza en forma escalonada y estd
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provista de una serie de espigas de guia vériicales, cu-
yo grosor j separacién corresponden a la divisi6n de los
eslabones, un ramal perfilado, se provee de deformaciones
que ensanchan el ramal y forman las superficies de accpla
niento, a intérvalos que corresponden a la longitud de un:
eglabbn de cierre desarrollado, porque este ramal avanza
entre dos espigas de gufa en la longitud de una espira de
garrollada, formando al mismo tiempo un lazo con dos cur-
vaturas superpuestas que siguen a continuacidn de 1= super
ficie de acoplamiento situada en el véitioe, después <e -
lo cual la base se adelanta en una espiga de gula, s€ =~
aplasta el lazo formado con sus curvaturas superpuéstas y
se adelenta de nuevo el ramal perfilado entre las dos es-
pigas de guia siguienfes en la longitud de una espira desz
rrollada, despuds de lo cual las espiras helicoidales pro
ducidas y deformadas en forma plana se conducen a un. ca~
nal de gufa con un aporte de calor estabilizante.

2.= Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 1, ca
racterizado éorque las fases del procedimiento se reali-

zan o un mismo tiempo para dos ramales perfilados desde -

-lados opuestos, pero desplazados entre si en una.espiga de

guia en la direccién longitudinal de la base, engranando
las superficies de acoplamiento de los lazos de una fila -
de eglabones detrds de las superficies de acoplamisnto de

los lazos de la otra fila de eslabones,
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3.~ Procedimiento, de acuerdo con lag reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque se emplea uno o simulténea-
mente dos ramales perfilados de'pléstico; en los que el ra
mal o los ramales delante y/o detrds de las superficiez de
acoplamiento acufiadas se rroveen de acuilaciones més peRque-
flas, que después de lz colocacidn del remal o de los rama-
les en espiras helicoidales forman a distancia de la super
ficie de acoplamiento correspdn&iente espacios de engrane
interiores para las superficies de acoplamiento de lg otra
fila de eslabones respectiva.

4.~ Digpositivo para la realizaoidn del procedimiento de -
acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caractérizado

porque un disco cilindrico apoyado en forma girable y que

-sirve como base, estd equipado en su circunferencia con in

tersticios que corresponden a la divisién de los eslabones
de cierrs en linea, con espigas de guia de un grosor que -
corresponde a la divisién de los eslabones, porque en un -
lado del disco cilindrico estin previstos un par de cilin-
dros de trensporte para el ramsl perfilado y un dispositi-
vo de acuflacién para producir en el ramal las superficies

de acoplamisnto, y porgue para los cilindros de transporte,
por los que el ramal perfilado para la formacién de los la
705 es empujado transversalmente con referencia al disco -
cilindrico pasdndole entre medio de las espigas de gufa, -

estd prevista una impulsién intermitente o continua, y por
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que estd prevista una impulsién intermitente del disco ci
lindrico, adelantando a ste giempre en una divisién de -
eslabén, la cual impulsion se regula de tal manera que la
misma empieza a actuaf tan pronto como un lazo ha sido- o
locado por el avance del ramal. )

5.~ Digpositivo, de acuerdo con la reivindicacidn anﬁérior,
caracterizado porque el disco cilindrico esta provisio en
la circunferencia a distancia de dos filas de espigas de -
gula, cuyas espigas estan desplazadaé en direccién leongitu
dinal en la divisién de un eslabbn, y porque en ambes la -
dos del disco cilindrico estén previstos sendos‘pares ae -
cilindros de transporte para los ramales perfilados, y por
que estdn previgtos dispositivos de acufiacién para produ-
cir las superficies de acoplamiento, los cuales pares de -
cilindros introducen los dos ramales perfilados desplazados
en la divisidén de un eslabdén entre dos espigas de gula de
las dos filas de espigas en direccidn opuesta para la for-
macién de los lazos.

6.~ Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacidén 4 o b, -
caracterizado porque esté previsto un cufio que trabaja en
direcci6n radial con rererencia a la circunterencia del disco
cilindriéo ¥ que‘comprimevel lazo producido por el avance
del pertil contra la circunterencia del disco cilincrico..
‘7 .=~ Digpositivo, de acuerdb con una de las reivindicaciones

4 o 6, caracterizado porque los cilindros de transporie son
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al miemo tiempo cilindros de acuffacién, estando provisto
un cilindro de cada par de cilindros de trensporte en la
circunferencia de levas de acufiacidén para producir las
superficies de acoplamien%o, y porque al par de cilindros
de transporte sigue una guia para el ramal perfilado pro-
visto de superficies de acoplamiento, por la que el ramél
perfilado en su avance es conducido ventajosamente a una
distancia de la circunterencia del disco cilindrico de —
acuerdo con el grosor del ramal perfilado entre dos esyi-
gas de gula.

8.~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivindicacio~
nes 4 a 7, caracterizado porgue el dispositivo de acuiia -
cibn o los pares de ciiindros de transporie acuiiadores de
lante y/o detrds de las levas de acufiacibn que producen los
pares de superficies de acoplamiehto tienen salientes acu-—
fiadores de aliura menor.

9.~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivindicaciones
4 a 8, caracterizado porque la circunferencia del disco ci-
1indrico a continuacién de los sitios de entrada de los ra-
males perfilados estd rodeado de una carcasa de gula provig
ta de calefaccibn, y porque delante de los sitios de entra
da estd previsto un dispositivo para recibir la fila de es-
labones terminada o las dos filas de eslabones terminadas y

acopladaé.



- 18 -

10.~ "PROCEDILILIYTO Y DISPOSIVIVO PARA LA FABRICACIUN DE
FIL&SVBE ESLABORES D CILRRE COUUINUAS PARA CIE:ZRES ITE -
CRUATINRA DE RAVATES PLRFILADCS DE PLASYICC,

Tal como se describe y reivindica én la presen
te llemoria Descriptiva, que consta de i8 hojas escritas
a miquina por una sola cera y de sus correspondienteg di

bujos.

ledrid, 26 ABR 199
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-Jernd Porepp

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de Abxril de 1969
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