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cuyo privilegio se solicita para BspaHa, 
sus territorios y plazas de soberanía, a 
favor de:

YOSHIDA KOGYO XA3CSHIXI RAIMA

wtidad japonesa, domiciliada en No. t,
K^nda Izumi-cho, Chlyoda-ku, Tokyo, Japdn, 
relativa a:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS DE 
UBICACION DE ELEMENTOS CONTINUOS DE ACO­
PLAMIENTO PARA CIERRES DE CREMALLERA*

Inventor: Ucuo Takamatsu
Prioridad: Solicitud de patente en Japdn na49-2383 do fecha 29 diciembre 1973.

POOR
QUALtTY



MEMORIA DESCRIPTIVA

Antecedentes de la invención

Esta invención se refiere a la fabricación de cija 
mentes continuos da acoplamiento cara cierras da cremalle­
ra* y se dirige más específicamente a un método (a los afeg 
tos oportunos se baca constar que, si bien en la presente 
se hace referencia el método para una mejor comprensión de 
la invención, éste no se reivindica y es objeto de una so­
licitud independiente, de igual fecha) y un aparato para 
la fabricación de un elemento continuo de acoplamiento del 
tipo denominado en zig-zag o de meandro a partir de una ti 
ra da material laminar. Por "elemento de acoplamiento conti 
nuo en zig-zag o de meandro" se designa aquél tipo de d e ­
mento de acoplamiento que tiene una serie de partea trans­
versales con forma da U que comprenden cada uno una cabe­
za do acoplamiento en un extremo y un par de brazos que se 
extienden desde la cabeza de acoplamiento hacia el otro 
extremo, donde los brazos están unidos por una saris de 
partea de uni&a longitudinales cada una de las cuales intqg 
conecta dos partea adyacentes con forma de U y que han de 
quedar dispuestas alternamente en lados opuestos de una cln 
ta de soporte.

Se eonoee la producción de tur elemento de acopla-



miento continuo en zig-zag a partir de una tira de material 
laminar (véase por ejemplo la publicación de patente japo 
nena n* 37-9022). según esta patente# no obstante, se for 
ma el elemento de acoplamiento deseado eliminando el matg 

5. rial innecesario de la tira de material laminar mediante
una operación de pun zonado de modo que ae echa a perder 
una parte substancial de la tira. -------------- - - ------

Resumen de la invención

Por consiguiente, as una finalidad de esta invea- 
10. ción el proporcionar un método mejorado de fabricar un ele

mentó continuo de acoplamiento del tipo en zig-zag o mean­
dro a partir de una tira de material laminar, de manera 
tal que no se echa a perder ninguna parte de la tira. - -

Es tambi&i una finalidad de esta invención propor 
1$. cionar un aparato simple, práctico y efectivo para la fa­

bricación de un elemento de acoplamiento continuo del tipo 
en zig-zag o meandro de acuerdo con el método arriba cita­
do. -a*'— **-*— .*******'*;— — *-'***'*'*'*''-'''-''**-***-*--*-—'

Según el método de esta invención, en breves pal& 
20. taras, se forman alternamente cortes transversales de long^

tud predeterminada en una tira virgen de material laminar 
desde sus lados opuestos para proporcionar un elemento a 
modo de varilla continua de configuración en zig-zag. En­
tonces se vuelven a disponer o formar las partes transver 

25. sales de este elemento a modo de varilla en zig-zag para



que queden en su mayor parte en relación paralela oepacia- 
da la una oon respecto a la otra, ^htonces se forman en 01 
eentro do cada parte transversal del elemento a modo de va 
rills, por la aplicación de presión, un par de protuberan­
cias laterales, necesarias para proporcionar la cabeza ha­
bitual de acoplamiento del elemento continuo de aooplamien 
to del tipo definido anteriormente. Se doblan satas partea 
transversales en forma de *U" para completar el elemento 
de acoplamiento continuo. Se esta forma, dado que se corta 
primero la tira virgen de material laminar en forma de ela 
mentó a modo de varilla de configuración en zig-zag y lue­
go se remoldea eegdn la configuración de meandro, se puede 
fabricar el elemento de acoplamiento sin merma de material.

Evidentemente, eon susceptibles de uso distintos 
medios para la fabricación de elementos continuos de aco­
plamiento según el método arriba resumido de la Invenci&a. 
Se cree que los medios que se dan a conocer específicamen­
te en la presente son los más prácticos y apropiados para 
los própositos de esta invención.

Las finalidades arriba expuestas y otras f iaalida 
des, características y ventajee de la invención se harán 
evidentes en el transcurso de la siguiente deseripáión del 
método y de las realizaciones de aparato preferidas que ha 
de leerse conjuntamente coa los planos anexos en los que 
las referencias análogas se refieren a partes análogas en 
las distintas vistas. - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Breve descripción de loe planos

La Figura 1 es una vista en perspectiva que expli 
es la secuencia de etapas da fabricación de un elemento 
continuo da acoplamiento del tipo en zig-zag o meandro a 
partir de una tira virgen da material laminar según el mó 
todo de esta invención; - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 2 es una vista en sección transversal 
de la tira virgen de material laminar ilustrada en la Fi­
gura 1; - - - -  - —  - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 3 es una vista en sección transversal 
de un par de cintas de cierre de cremallera acopladas en 
las que se utilizan los elementos da acoplamiento conti­
nuos producidos por el mátodo o aparato de la invención

la Figura 4 es una vista en planta esquemática 
da una forma preferida del aparato para la fabricación del 
elemento continuo de acoplamiento según la invención; y -

la Figura 5 es una vista en aleado delantero de 
un mecanismo, de corte que constituye una parte del aparato 
ilustrado en la Figura 4. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

descripción de la realización preferida del mátodo

Ahora se describirá el mátodo de esta invención más 
específicamente con. referencia particular a la Figura 1. 
Primero se proporciona una tira virgen de material laminar
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10, tal como por ejemplo de regina sintética termopl&etica, 
que tiene la forma en sección transversal ilustrada en la 
Figura 2. La anchura y espesor de esta tira virgen 10 púa 
den determinarse de manera apropiada de acuerdo con las ca 

5- racterieticas dimensionales pertinentes del elemento coati^
nuo 11 de acoplamiento, Figuras 1 y 3$ que se ha de formar 
a partir de la misma.

Se forman alternamente cortes transversales 12 de 
longitud predeterminada en la tira virgen 10 desde eue la- 

10. dos opuestos, de modo que terminen antes de alcanzar el
borde opuesto de la tira, proporcionando asi un elemento 
continuo 13 a modo de varilla de configuración en zig-zag.
A continuación este elemento 13 a modo de varilla de confi 
guración en zig-zag sufre una ligera modificación Je forma, 

15. cuando ee convierte en un elemento de configuración en
meandro, según se indica por 14 en la Figura 1, en la que 
las partes transversales principales del elemento a modo da 
varilla se disponen paralelas las unas a las otras con una 
distancia longitudinal constante predeterminada entre las 

20, mismas.---------------------------------------------------

Entonces se aplica presión en el centro a cada pag 
te transversal del elemento 14 a modo de varilla en meandro 
para proporcionar un par de protuberancias laterales 1$ que 
son necesarias para formar una caaeza de acoplamiento en el 

25. elemento continuo 11 de acoplamiento terminado. Se doblan
a continuación laa partee transversales del elemento 14 a 
modo da varilla en meandro en forma de una "M" para pro por



clonar el elemento continuo 11 de acoplamiento que puede 
fijares de cualquier manera conveniente a la parte de bor­
da longitudinal adyacente de cada cinta 16 de soporte se­
gún se ilustra en la Figura 3- - - - - - - - - - - - - -

So verá de un estudio de la Figura 3 en particu­
lar que el elemento continuo 11 de acoplamiento fabricado 
según el mátodo arriba descrito de la invención ea del ti 
po conocido que incluye una serie de partes transversales 
17 con forma do U que comprenden cada una la cabeza de ac¿ 
plamiento con sus protuberancias laterales 15 y un par de 
brazos 18 que se extienden hacia atrás desde la cabeza de 
acoplamiento. Las cabezas de acoplamiento están adaptadas 
para interacoplarse con las cabezas de acoplamiento cintila 
res del elemento continuo de acoplamiento complementario. 
Los extremos traseros de los brazos 1$ están unidos por 
una serie de partes 19 de unión cada una de las cuales in 
terconeota dos partes transversales 17 con forma de U ad­
yacentes y que están situadas alternamente en loa lados 
opuestos de la cinta 16 de soporte. - - - - - - - - - - -

Si, en si mátodo arriba descrito de la invención, 
la tira de material laminar 10 es de resina sintética ter- 
mopláatiea, la formación del elemento 13 a modo de varilla 
en zig-zag en el elemento 14 de configuración en meandro 
y las operaciones sucesivas sobre este elemento a modo de 
varilla daban realizarse preferentemente mientras el ele­
mento se mantiene a temperaturas elevadas. Dé esta manera 
es posible producir elementos de acoplamiento continuos de



mayor resistencia o estabilidad

Si bien en la realización ilustrada de la inven­
ción# las partes transversales sucesivas del elemento 13 
a modo de varilla en meandro se doblan en una configura­
ción con forma de U después de formar el par de protuberan 
cias laterales 15 en el centro da cada parte transversal# 
se veri que esta secuencia de operaciones no es imprescin­
dible. Las dos operaciones pueden realizarse eimultáneaman 
te sin separarse del alcance de la invención. - - - - - -

Descripción de la realización preferida del aparato

Las Figuras 4 y 5 ilustran los dip tintos medios 
que se consideran óptimamente adaptados para la fabrica­
ción del elemento continuo 11 de acoplamiento segón el mé­
todo de esta invención. La tira virgen de material laminar 
10 tal como de resina sintética teraoplástica ae desplaza 
mediante movimiento intermitente a lo largo de un trayecto 
lineal predeterminado sobre una estructura de bastidor o 
base 20. Dispuestas a lo largo del recorrido de la tira 10 
hay un mecanismo 21 da corte# un mecanismo 32 de conforma­
ción, un punzón 23 y un mecanismo 24 de doblado. - - - - -

El mecanismo 21 de corte comprende un par de cor­
tadores rotativos 25 y 26 que estén dispuestos en los lados 
opuestos de la tira 10 que se desplaza a lo largo del tra­
yecto predeterminado y que, tal como es ilustra con deta­
lle en la Figura 5# comprenden cada uno una pluralidad de 
cuchillas# cuatro en la realización ilustrada, que sobre-



salta radialmante da un árbol rotativo con un topacio angu 
lar constante entra sí. las cuchillas de loe respectivos 
cortadores rotativos 35 y 36 giran desfasados, de modo tal 
que, a cedida que ae hace avanzar intermitentemente la ti­
ra virgen de material laminar 10 a le largo do su trayecto 
predeterminado* loe cortea transversales 13 de longitud 
predeterminada se forman alternamente en la tira desde sus 
lados opuestos. Asi ae corta la tira virgen 10 en el ele­
mento 13 a modo de varilla continua de configuración Mi 
zig-zag. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SI mecanismo fermador 23 comprende un par de ma­
trices formaloras 27 y %B dispuestas en lados opuestos del 
elementa 13 a modo de varilla en zig-zag que recorre el 
trayecto predeterminado. La matriz 27 incluye una pda dni 
ca 29 y la matriz 28 tiene un par de pdae paralelas espa­
ciadas 30 qua aon susceptibles de movimiento de aproxima­
ción y separación adtuae segdn ae indica por las flechas 
en la Figura 4. Las pdaa 29 y 39 tienen una forma y tama­
ño tales que cuando se empujan las dos matrices a las po­
siciones ilustradas por las líneas continuas del mismo d¿ 
bu jo, se atrapa el elemento 13 a modo de varilla en zi#- 
-zag entre los mismos y se le vuelve a formar aegdn al ele 
mentó 14 de configuración en meandro, con sus partea traas 
versales principales dispuestas paralelas las unas a las 
otras con una distancia longitudinal predeterminada entre 
. f . -----------------------------------------------------

Ki punzón 23 está dispuesto al lado del mecanismo



formador 22, por encima, del trayecto de la tira 10 o del 
elemento a modo de varilla en meandro. Seto punzón ee mue­
ve en vaiv&a en una dirección perpendicular al plano del 
elemento 14 a modo de varilla en meandro para ejercer una 
presión en el centro sobre sus partea transversales sucesi 
vas y de esta manera formar lee protuberancias laterales
15.----------------------------- -------------------------

El mecanismo 24 de doblado, dispuesto a continua 
ción del punzón 23, comprende un canal 31 de guía de sec­
ción transversal con forma de 0 que se extiende a lo lar­
go del trayecto del elemento 14 a modo de varilla en mean 
dro y verticalmente desde debajo de la misma, y una rueda 
dentada 32 montada fijamente sobre un árbol rotativo 33 
por encima del canal 31 de guia y sobresaliendo en este iHL 
timo. Per lo tentó, cuando la rueda dentada 32 gira en la 
dirección señalada por la flecha en paso con el movimiento 
intermitente del elemento 14 a modo de varilla en meandro 
para forzar este último en el canal 31 de g^ia y a través 
del mismo, se dobla el elemento a modo de varilla con for 
ma de " C  para proporcionar el elemento continuo 11 de 
acoplamiento que se ilustra mejor en la Figura 1. - - - -

Seré evidente a los técnicos en la materia que el 
mecanismo cortador 21, mecanismo formador 22, punzón 23 y 
mecanismo 24 de doblado arriba descritos pueden interaco­
plarse por medios conocidos de modo que pueden funcionar 
de manera síncrona, en fase con el movimiento intermitente 
de la tira 13 ó del elemento 13 ó 14 a modo de varilla a



lo largo da su trayeoto predeterminada. Si la tira 10 ec 
da resina sintótica termoplóstica, tal como aa ha menciona 
do anteriormente, entonces el mecanismo forjador 22, puñ­
ada 23 y mecanismo 24 de doblado pueden estar dotados de 
apropiados medios incorporados generadores de calor para 
que el elemento continuo de acoplamiento producido pue­
da ser de mayor resistencia o estabilidad. - - - - - - - -

Si bien se han Jado a conocer el mátodo y el apa­
rato para la fabricación de los elementos continuos de acó 
plamiento según la invención aegón aspectos muy específi­
cos de los mismos, queda entendido que toda la materia des 
crita en la presente o ilustrada en los píanos anexos va 
destinada únicamente a ilustrar o explicar y no a imponer 
limitaciones a la invención. Por lo tanto la invención de­
be ser interpretada ampliamente y de una manera que compras 
da todas las distintas modificaciones que caigan dentro del 
alcance de las reivindicaciones siguientes. - -----------

N O T A

Se declaran do novodad y propiedad para Espaúa, 
sus territorios y planas do soberanía, las siguientes: - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Perfeccionamientos en los aparatos de fabrica­
ción de elementos continuos de acoplamiento para cierres de 
cremallera, del tipo en zig-zag o meandro, caracterizados 
porque el aparato comprende, en combinación, un mecanismo



- 12 -

de corte que incluye un par de cortadores rotativos dispues 
toe en los lados opuestos de usa tira virgen de Raterial 
Isainar que se hace avanzar de manera intermitente a lo lar 
go de un trayecto predeterminado, estando adaptados dichos 

$* cortadores rotativos para formar alternamente cortes trena
versales de longitud predeterminada en dicha tira virgen 
desde sus lados opuestos para proporcionar un elemento con 
tinuo a modo de varilla de configuración en zig-zag, un me 
canismo fonaador que incluye un par de matrices formad oras 

10. que están dispuestas en loe lados opuestos de dicho ciernen
to a modo de varilla de configuración en zig-zag que se 
desplaza sobre el trayecto predeterminado y que se aproxi­
man y se alejan en vaivén la una de la otra para recosfor- 
aar dicho elemento a modo de varilla en configuración en 

1$. meandro de modo tal que las partes transversales principar­
les de dicho elemento a modo de varilla ee dispongan para­
lelas la una a la otra con un espacio longitudinal constan 
te predeterminado entre sí, un punzón alternativo dispues­
to por encima del trayecto predeterminado de dicho elemento 

28. a modo de varilla de configuración en meandro y adaptado ga
ra formar protuberancias laterales necesarias para propor­
cionar una cabeza de acoplamiento del elemento de aeoplamisn 
to en el centro do cada parta transversal de dicho elemento 
a modo de varilla, y un mecanismo de doblado adaptado para 

2$. doblar dichas partes transversales de dicho elemento a mo­
do de varilla de coafiguración en meandro para darles for­
ma de una "U". -------------------------------- —  - -

2.- Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1,



caracterizados porque cada uno da loa cortadores rotativos 
de dicho mecanismo de corte tiene una pluralidad de cuchi­
llas dispuestas radialmente sobre un árbol rotativo con un 
eepacio angular constante entre ai, girando dichas cuchi­
llas de ^cada cortador rotativo en desfase con respecto a 
las cuchillas del otro cortador rotativo. - - - - - - - -

3. - Perfeccionamissatoe según la reivindicación 1. 
caracterizados porque dicho mecanismo de doblado compran­
do un canal de guía de sección transversal con forma de C 
que se extiende a lo largo del trayecto predeterminado de 
dicho elemento a modo de varilla de configuración en mean 
dro y verticalmente por debajo del mismo, y una rueda den 
tada montada fijamente sobre un árbol rotativo por encima 
de dicho canal de guia y que sobresale en esto último, es 
tando adaptada dicha rueda dentada para hacer que dicho 
elemento a modo de varilla de configuración en meandro pa 
se a travás de dicho canal de guía de modo que se doblen 
aua partes transversales para darles forma de "U". - - - -

4. - TEBPBCCIOKAZIENTOE Sí LOS APARATOS DE PABBI
CACIONES DE ELEMENTOS CONTINUOS DE ACOPLAMIENTO PARA CIE­
RRES DE CREMALLERA". ----------------------------------

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de catorce hojas foliadas y mg, 
caROgrafiaáas por una sola de sus caras y de una lámina de
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