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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
OPTI-HOLDING AG,, de nacionalidad suiza,
domiciliada en Glarus, Burgstrasse 24,
(Suiza); por: "CIERRE DE CREMALLERA CON
ENVASE COMO UNIDAD DE VENTA Y PROCEDIMIEN
TO PARA LA PRODUCCION DE DICHAS UNIDADES

DE VENTAY,
......ODOUUUBOD......

El invento se refiere a un cierre de cremallera con
envase como unidad de venta, consistiendo el cierre de crema=-
llera en bandas de soporte y en filas de eslabones de cierre
con cursor fijadas sobre aquellas y consistiendo el envase
en una bolsa, que tiene la forma alargada de un cierre de cre
mallera, con pared delantera, pared trasera y dispositivo
para colgarlo de un estante de venta. £1 invento se refiere
adem@s a un procedimiento para la fabricacifn de tales unida-
des de venta, es decir a un procedimiento para envasar cierres
de cremallera, con ayuda de tales envases,

En las medidas conocidas (de la préctica) de la cla-
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se descrita, los cierres de cremallera, que la mayor parte de
las veces son fabricados en forma de cadena coherente de cie-
rres de cremallera individuales, son primeramente separados

en unidades y luego introducidos individualmente con la

mano dentro de las bolsas, Esto es costoso,- razdn por la cual
los cierres de cremallera ls mayor parte de las veces no son
envasados individuelmente sino solamente son provistos con un
dispositivo para colgarlos y son expusstos en el comercio sin
envasar en estantes de venta. No queda excluido que alli, es-
pecialmente por manoseo y pruebas repetidas, los cierres de
cremallera queden impresentables. Por lo demfis, el comercio
exige que los cierres de cremallera sean expuestos en una forma
que haga posible que el cliente pruebe el cierre de cremallera.
Esto no lo permiten los envases hasta ahora usuales con la for-
ma de una bolsa alargada.

El invento tiene la misifn de proponsr un envase me-
dante el cual se puedan envasar cierres de cremallera de mane-
ra muy sencilla e inclusc de modo automético, De este modo de-
ben resultsr unidades de venta que permitan probesr el cierre
de cremallera envasado. El invento tiene ademés la misidn de
propaner un procedimiento mediante el cual pueden ser envasados
automfticamente sin ninguna dificulted cierres de cremallera.

El invento concierne en primer té8rmino a un cierre
‘de cremallera con envase como unidad de venta, consistiendo el
cierrs de cremallera en bandas de soporte y en filas de eslabo-
nes de cierrs con cursor fijadas sobre aquellas, consistiendo

el snvase en una bolsa, que tiene la forma alargada de un cierre
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de cremallera, con pared delantera, pared trasers y dispositivo

para colgarlo de un estante de venta. El invento consiste en
que la pared delantera de la bolsa tiene una rendija que dis-
curre longitudinalmente, y la rendije posee aproximadamente la
anchura de las filas acopladas de eslabones de cierre o del
cierre de cremallera que ha de ser envasado, y en que el cierre
de cremallera es retenido fijamente en esta bolsa, estando dis-
puesta libremente la fila de eslabones de cierre y también dis-
puesto libremente el cursor. La fijacidn del cierre de crema-
llera en la bolsa puede efectuarse de diferentes maneras. Si

se trata de una bolsa que consiste en una l&mina de material
sintético termopléstico, el invento aconseja que el cierre de
cremallers sea fijado en la bolsa mediante una costura por se-
llado, que se encuentra en sl extremo superior y en el extremo
inferior de la bolsa. Por causa de la rendija que discurre lon-
gitudinalmente, en las unidades de venta de acuerdo con el in-
vento, gue constan de cierre de cremallera y de envase, los
cierres de cremallera envasados pueden ser sometidos sin nin-
guna dificultad a las pruebas usuales, con manipulacidén del
cursor. Ademés de ello, el cliente que desea comprar un cierre
de cremallera tiene una impresidn directa y no perturbada por
ninglin envase del cierre de cremallera que pretende adquirir.,
Por causa de la rendija gque discurre longitudinalmente, los
cierres de cremallera a envasar pueden también ser introducidos
de modo muy sencillo en la bolsa. Se puede proceder especial-
mente, de acuerdo con el protedimiento, conduciendo una banda

continua de material de envase paralelsmente por debajo de una
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cadena de cierres de cremalleras, coherente y movida de modo
continuc o discontinuo, y abatiendo durante esta operacifn ti-
ras marginales de la banda del material de envase sohre ambos
lados, manteniendo libre la rendija que discurre longitudinal-
mente, & lo largo de una arista de pliegue por encima de las ban
das de soporte de los cierres de cremallera que han de ser en-
vasados, y fijéndolas en esta posicién, y separando en unida-
des los envases al mismo tiempo que mediante un proceso de se-
paracién se s.eparan en unidades los cierres de cremallera. Por
lo tanto, tal como se subraya de nuevo, se designan como cade~
nas de cierres de cemallera les unidades globales que son fabri-
cadas de modo continuo, en que los cierres de cremallera indi-
viduales constituyen los eslabones de la cadena. Con el fin de
garantizar de manera sencilla y definida el rebatimiento de
las tiras marginales con las aristas de pliegue discurriendo
en forma rectilinea, el invento ensefa que la banda de mate-
rial de envase es provista en la zona de las aristas de plie-
gue a producir (durante el proceso de envasads o en un momen-
to anterior) con estructuras moldeadas que configuran de modo
previo las aristas de pliegue. Puede tratarse en este caso de
acanaladuras, porciones estasmpadas o formas similares, Las
aristas de pliegue pueden realizarse en forma de pliegue sim-
ple o también en forma de pliegue doble, teniendo este Glti-
mo tipe en consideracidn el espesor de las bandas de soporte.
La fijacidn de las tiras marginales rebatidas es posible de
modos muy diversos, por ejemplo mediante cosido con pinzas co-

sedoras. No obstante, ss llega & un modo de procedimiento es-
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pecialmente elegante si el material de envase consiste en ma-
terial sintético termopléstico, especialmente en limina estira-
da de material sintético termoplistico. Para este caso ensefia
el invento que las tiras marginales de la banda de material de
envase shatidas sobre las bandas de soporte son fijadas térmi-
camente mediante utilizacién de presién y de calor. Si se traba-
ja de este modo, existe ademis de ello la posibilidad de sellar
entre si las tiras marginales del material de envase, las ban-
das de soporte y las restantes tiras de material de envase que
forman, por asi decir, la pared trasera del envase, al efectuar
la separacifn en unidades. Como tal operacifn se entiende =1 que
para la separacifn en unidades se trabaja con un Gtil que es
capaz de efectuar en la zona de la arista de corte un sellado,
es decir una unidn por adherencia de las piezas constructivas
constituyentes citadas, el cual sellado, no obstante, es facil-
mente disoluble de nueve por medio de rasgado o de separacidn
por desgarramiento cuands el cierre de cremallera debe ser re-
tirado del envase, E1l sellado =s por lo tanto diferente de une
soldadura completa, que no es disoluble de modo sencillo. Dado
que siempre se trabaja de este modo, se puede realizar siempre
el procedimiento de tal mode que al separar en unidades con
ayuda de los (tiles separadores o con ayuda de {(itiles especia-
les asociados con éstos, el material de envase o el envase
propiamente dicho son provistos con porciones troqueladas adi-
cionales para un dispositivo de cuelgue,

Las ventejas logradas se han de ver en primer tér-
mino en que las unidades de venta de acuerdo con el invento
cumplen con todas las exigencias, especialmente par lo tanto,

con la manipulaci&n del cursor en estado envasado. Ademds de
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ello los cierres de cremallera pueden ser introducidos senci-
llamente en las bolsas por causa de la rendija que discurre
longitudinalmente, y también pueden ser envasados autom#tica-
mente sin ninguna dificultad. En este caso es especialmente
ventajoso que la etapa de trabajo de envasado sea integrada

por ssi decir automiticamente en el transcurse normal del tra-
bajo de una fabricacidn continua de cierres de cremallera, dads
que la cadena coherente de cierres de cremallers, sin temar en
consideracién la longitud de los cierres de cremallera individua
les, es provista con un envase coherente y en movimients, cuya
separacién en unidades se efectla al mismo tiempo que la separa-
cidn en unidades de los cierres de cremallera, Un dispositivo
para la realizacidn del procedimiento de acuerdo con el inven-
to puede ser dispuesto sin ninguna dificultad por ejemplo detrés
de la méquina automdtica de montaje del cursor o de un puesto

de control sutomltico. Utiles de moldec sencillos, tales como
rodilles, cilindros o dementos similares pueden modelar en este
casp al envase, La separacidn se sfectlia convenientemente con
ayuda de (tiles de ultrasonidos de por si conocidos, De esta
manera se logra la mayor parte de las veces de modo autométi-

co el sellado a fin de cuentas aconsejada.

En lo que sigue se explica el invento con més deta-
lle con ayuda de unog dibujos, que sdlo constituyen un ejemplo
de realizacifn., En estos dibujos, en representascién esquemfti-
ca:

la figura 1 muestra un esquema del procedimiento

de acuerdo con el invento;
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la figura 2 muestra en perspectiva un cierre de
cremallera esnvesado segiin el prnceaimientu de acuerdo con el
inventos;

la figura 3 muestra a escals esencislmente aumenta-
da en relacifn con la figura 1 una seccidn en la direccidn
A-A a través del objeto seglin la figura 2; y

la figura 4 muestra una vista superior sobre el
objeto de ecuerdo cen la figura 1 en la direccidn de la flecha
B, pero lmbiendoc sido retirado el cierre de cremallera,

El procedimiento explicado con ayuda de la figura 1l
sirve para envasar cierres de cremallera 1 constituidos por
bandas de soporte 2 y filas de eslabones de cierre 3 fijadas
a aquellas con piezas de tope inicial 4, piezas de tope final
5 y cursores 6, las cuales pusden ser fabricadas de modc con=
tinuo en forma de cadena coherente 7, Los cierres de cremalle-
ra 1 forman por lo tanto los eslabones individuales de la ca-
dena 7. En este caso los cierres de cremallera 1 son rodeados
por una bolsa plana alargada B8 con la forma de cierre de crema-
llera 1, cuya pared delantera 9 tiene una rendija 10 que dis-
curre longitudinalmente, que posee aproximadamente la anchura
de las filas acopladas de eslabones de cierre 3, De acuerdo con
el procedimiento se procede en este caso (veéase la parte supe-
rior de la figura 1) conduciendo una banda continua de mate-
rial de envase 12 paralelamente per debasjo de la cadena 7 de
cierres de cremallera 1 coherente y movida continuamente o
discontinuamente en la direccidn de la flecha 11 y abatiendo

durante esta operacidn tiras marginales 13 de la banda de ma-
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teria) de envase 12 por ambos lados, manteniendo libre la ren-
dija 10 ya citada, a lo largo de una arista de plieque 14 por
gncima de las bandas de soporte 2 de los cierres de cremallera
1 que han de ser envasados, y fijéndolas en esta posicidn. El
envase es producido de este wodo primeramente de modo indepen-
diente de 1a longitud. Esto se efectda sin tomar en conside-
racifn las longitudes de los cierres de cremallera 1 reunidos
para formar la cadena 7. Por lo tento, se produce en primer
término, por asi decir, un envase continuc y que discurre lon-
gitudinalmente a lo largo de la cadena 7, pero luege junto con
la separacidn en unidades de los cierres de cremallera 1 me-
diante un procesoc de separacidn, que por ejemplo se efectla en
15, también se lleva a cabo Ja separacidn en unidades ds los
envases, que de este modo son acomodados automdticamente a la
longitud de los cierres de cremsllera 1 que han de ser envasa-
dos.

Dentro del marco del invento se pueden intercambiar
entre si los términos por arriba y por sbajo. S0lo se sefiala,
en la representacidén a escala aumentada de la figura 3, que ls
banda de material de envase 12, en la zona de las aristas de
pliegue 14 a producir, puede ser provista, durante un proceso
de envass o en un momento anterior a éste, con estructuras mol-
deadas 16 que configuran previamente las aristas de pliegue
14. Puede tratarse en este caso de acanaladuras o tambien de
porciones estampadas., Si la banda de material de envase 12
consiste en material sintético termoplistico, las tiras margi-

nales 13 del material de envase abatidas sobre las bandas de
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soporte 2 pueden ser fijadas térmicamente, haciéndose entrar

en accidén presidén y calor en 17 por medio de d(tiles apropiados
18, Al separar en unidades en el puesto 15 ya indicado, las ti-
ras marginales 13 de la banda de material de envase 12, las
bandas de soporte 2 y las partes de material de envase que fors
man la pared trasera 19 son selladas entre si al efectuar la
separacifn en unidades, Ademfs, al separar en unidades con ayu-
da de los (tiles separadores 20, o con ayuda de Gtiles especiea-
s, se producen porciones troqueladas adicionales 21, que forman
un dispositivo de cuelgue 23.

Detalles acerca del conjunto de envase o bolsa 8 mas
cierre de cremallera 1 formado por el procedimiento de acuerdo
con el invento en célidad de unidad de venta son explicados con
ayuda de las figuras 3-4, Se reconoce que el envase texminado, en
su constitucifn fundamental,consta de una bolsa plana 8 que tiene
la forma alargada del cierre de cremallers 1, con pared delante-
ra 9 ypred tragsera 19 asi como con dispositivo para colgarlo
de un estante de venta o elemento similar. En este caso la pa-
red delantera 9 de la bolsa 8 posee la rendija 10 que discurre
longitudinalmente ya citada, que posee aproximadamente la anchu-
ra de las filas acopladas de eslabones de cierre 3 del cierre
de cremallera 1 envasado. La rendija 10 puede tener una anchura
tal que el cursor 6 todavia pueda ser manipulado. El dispositivo
23 para el cuelgue en un sstante de venta o elemento similar se
encuentra por encima de las filas de eslsbones de cierre 3, En
el ejemplo de realizacién, las bandas de soporte 10 sobresalen

con extremos de banda de soporte 22 por encima de las piezas
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de tope iniciales 4, Aqui se encuentra el dispositive 23 para
el cuelgue en la zona situada entre los extremos de banda de
soporte 22 sobresalientes. El modo en que esté estructurado cop
venientemente este dispositivo 23 lo muestra la figura 4. Esta
figura permite reconocer que el dispositivoc 23 para el cuelgue
en un estante de venta consiste en un rsbajo o porcidn troquela-
da 21 de la pared trasera 19 de la bolsa 8 con una rendija de
introduccidn 24 que discurre en posicidn inclinada con rela-
cidn al eje longitudinal del envase, El rebajo 21 se corres-
ponde en su difdmetra con el varillaje de cuelgue del estante
de venta o elemento similar. La pared delantera 9 de la bolsa
consiste por b tanto en las dos partes de pared delantsra 9a,
9b ya citadas, dobladas alejéndose de la pared trasera 19 me-
diante aristas de pliegue 14, las cuales dejan libre entre
ellas la rendije 10 que discurre longitudinalmente. En la fi-
gura 3 se seffala que la pared trasera 19 y las partes de pa-
red delantera 9a, 9b, fumrcionan en la zona de las aristas de
pliegue 14 por asi decir como mandibules de sujecidn, pudién-
dose sujetar fijamente las bandas de soporte 2 de los cierres
de cremallera 1 a envasar, entre estas partes de pared delan-
tera 9a, 9b y la pared trasera 19 en la zona de las aristas

de pliegue 14. No obstante, de modo adicional, en la zona del
corte de separacifn 25 se ha efectuado un sellado 26, es decir
una unidn adherente fécilmente disoluble, entre las tiras mar-
ginales 9a, 9b de la banda de material de envase 12 abatidas
sobre la banda de soporte 2, las bandas de soporte 2 propia-

mente dichas, sventualmente las filas de eslabones de cierre 3
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y las tiras d= material de envase que forman la pared trasera
19, E) sellado forma por lo tanto un cierre del envase,

Al menos en la 2ona de las bandas de soporte 2 es transparen-
te el envase, y puede ser provisto ademds con una impresidn

de propaganda 27.

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn:

l.- Cierre de cremallera con envase como unidad de ven
ta, consistiendo el cierre de cremallera en bandas de soporte y
filas de sslabones de cierre con cursor fijadas sobre aquellas,
y consistiendo el envase en una bolsa que tiene la forma alarga-
da de un cierre de cremallera, con pared delantera, pared tra-
sera y dispositivo para colgarlo de un estante de venta, carac-
terizado porque la pared delantera de la bolsa tiene una ren-
dija que discurre longitudinalmente, y la rendija posee apro-
ximadamente la anchura de las filas acopladas de eslabones de
cierre del cierre de cremallera envasado, y el cierre de cre-
mallera es retenido fijemente en esta bolsa, estando dispuesta
libremente la fila de eslabones de cierre,

2,~ Cierre de cremallera seglin la reivindicacién 1,
caracterizado porque consistiendo el envase en lémina de ma-
terial sintético termopléstice, se stablece que el cierre de
cremallera esté fijado en la bolsa con ayuda de costuras por
sellado, que se encuentran dispuestas por arriba y por abajo

en la bolsa,
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3.- Procedimiento para la produccidn de las unida-
des de venta segin las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque para envasar cierres de cremallera a base de bandas
de soporte y filas de eslahbones de cierre, con piezas de tope
inicial, piezas de tope final, eventuslmente dispositive para
obtener divisibilidad, y cursor, fijados sobre aquellas, que
son fabricadas continuamente en formade cadena coherente, sien-
do rodeadaos los cierres de cremallera por una bolsa plana alar-
gadas, cuya pared delantera tiene uns rendija que discurre lon-
gitudinalmente, que pasee aproximadamente la anchura de las fi-
las acopladas de eslabones de cierre, se establece que se con=
duzca una banda continua de material de envase paralelamente
por debajo de la cadena de cierres de cremallera, coherente y
movide de modo continuo o discontinuo, y durante esta operacidn
ge ahatan tiras marginales de la banda de material de envase por
ambos lados, manteniendo libre la rendija que discurre longitu-
dinalmente, a lo largo de una arista de pliegue sobre las bandas
de soporte de los cierres de cremallera que han de ser envasados,
y se las fije en esta posicién, y que al mismo tiempo que se efeg
tle la separacién en unidades de los cierres de cremallera, me-
diante un proceso de separacidn, también son separados en unida-
des los envases.

4,- Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
rdores, caracterizado porque la banda de material de envase es
provista, en la zona de las aristas de plieque a producir, con
estructuras moldeadas que configuran previemente las aristas de

pliegue.
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5.~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque en la forma de realizacién con
banda de material de envase a base de material sintético termo=-
pléstico, espescialmente a hase de limina estirada de material
sintético termopldstico, se establece que las tiras marginales
de la banda de material de envase, abatidas sobre las bandas
de soporte, estin fijedas térmicamente por utilizacién de pre-
sién y de calor.

6.- Procedimiento segiin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las tiras marginales del mate-
dal de envase, las bandas de soporte y laes restantes tiras de
mterial de envase, que forman por asi decir la pared trasera
del envase, son selladas entre si al efectuar la separacién de
unidades.

7, Procedimiento seglin las reivindicaciones ante~
riores, caracterizade porque, al efectuar la separacién en uni-
dades, la banda de material de envase, o el envase propiamente
dcho, es provista con porciones troqueladas adicionales para
un dispositivo de cuelgue.

8.- CIERRE DE CREMALLERA CON ENVASE COMO UNIDAD
DE VENTA Y PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE DICHAS UNIDADES
DE VENTA.

Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de trece hojas escritas a mé-

quina por una sola cara y de sus carrespondientéQ dibujos,
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