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antecedentes de Xa invención

La presento invención se refiere a métodos de ©a 
nufactura de elementos de acoplamiento helicoidales conti­
nuos para cierres da cremallera» - — - — - — - — - —

Se han utiligado distintas bobinas para almace­
nar un material filamentoso formador de elementos que se do 
senrolla a medida que se alimenta a un mandril y es forma­
do por el mismo en una estructura espiral helicoidal apro­
piada para un cierre de cremallera. Desde el punto de vista 
de proporcionar un depósito suficiente de filamentos por bo 
bina para eliminar su frecuente mudada durante la operación 
y para producir una longitud substancíala ente sin fin o 
ininterrumpida do elemento de acoplamiento, es de desear uti 
ligar bobinas literalmente grandes. No obstante, ha resulta 
do extremadamente difícil utilizar bobinas de gran capaci­
dad con la mayoría de los aparatos de la técnica anterior 

las razones expuestas a continuación. Un aparato conven 
cional incluye bobinas que estén fijadas en su sitio sin ca 
paciáad de rotación. Si bien podría lograrse un mayor sumi­
nistro de filamentos forjadores de ©leseatos simplemente au 
mentando la capacidad de dicha bobina no rotativa, el fila?-



»ento es propenso de torcerse cuando se forma cada espira 
individual o deformarse de otra forma cuando se desenrolla 
de la bobina en razio de que asta Ultima está retenida fija 
menta con el resultado de que talos defectos superficiales 
aparecen en lae espiras del elemento enrollado resultante. 
Otro resultado sería cabezas de acoplamiento deformadas de 
los elementos y también afecta adversamente la forma y di­
mensiones del elemento de acoplamiento terminado. - - - —

Otro aparato de la técnica anterior utiliza una 
bobina que es susceptible de rotación alrededor del eje del 
mandril a fin de eliminar la» torsiones del filamento. Según 
esta propuesta, se desenrollaba ©1 filamento ds la bobina a 
través de un rotor áe guía de filamento que gira ©íncronaraen 
te con un elemento de guía en una máquina da enrollado da fi 
lamentos. Dado que se hace girar la bobina a una velocidad 
superior que el rotor cuando se alimenta el filamento, se so 
mete el filamento a una tensión irregular debido a la varia 
ción de la cantidad de filamento alsiacenada soore la bobina 
y por tanto se hizo necesario instalar dispositivos adicio­
nales para compensar dicha tensión irregular del filamento. 
Se complica esta propuesta de la técnica anterior aún más 
por la provisión de un dispositivo apropiado para impedir 
que la forma del filamento esté excesivamente tensada al co 
mienso del funcionamiento del aparato. Según otro aparato 
convencional, se proporciona una bobina del tipo rotativo 
subatancialoents normal al mandril y dispuesta para moverse 
alrededor del mismo durante la retirada del filamento. lío 
obstante este aparato adolece no sólo de las dificultades
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arriba citadas sino también al del problema da que se prohi 
be el uso de bobinas gran des principalmente debido a las 
fuerzas centrífugas excesiva© generadas por su giro aireóle 
dor del mandril*----------- -------------------

3. Resuman da la invención

Be la finalidad primaria de la invención propor­
cionar un método para la manufactura de elementos de acopla 
miento continuos enrollado© helieoidalaente» que permite el 
uso de bobinas de gran capacidad para almacenar un filamen­

to. to formaáor de elemento y la producción de elementos de acó
plamiento helicoidales a mayor velocidad sin que él proble­
ma de "torsiones** quede implícito en el mismo* - - - - - -

Otras finalidades y ventajas de la presento in­
vención se harán evidentes de la siguiente descripción leí 

15* da conjuntamente con los pisaos anexos en los que los núrne
ros o carácteres Se referencia análogos se refieren a par­
tes análogas en las distintas vista®. - - - - - - - - - - -

Breve descripción de los dibujos

20. La Figura 1 es una vista en alzado lateral de un
aparato construido para la realización del método de acuer­
do con la invención; - - ----- - - - - - - - - - - - - -

la Figura ? es una vista en sección longitudinal 
que ilustra otra realización Je una unidad de suministro de 

25* filamento; -------- ----



la Figura 3 os una vista m  alzado con partos 
ilustrabas en sección que ilustra otra realización le la 
unidad de suministro de filamento; y ---- - - - - -----

la Figura 4 ee una vista en alisado lateral con 
partes leí aparato recórtalas y con sus distintas unidades 
componentes dispuestas de otra forma para ahorrar espacio.

Descripción de las real ízaciones preferidas

Con referencia ahora a la Figura 1, se ilustra 
un aparato para fabricar elementos de acoplamiento conti­
nuos enrollados hclicoidnlKont© de acuerdo con el raótodo de 
la invención* El aparato, indicado de manera general con 10, 
comprende bóricamente una unidad 11 de suministro de fila­
mento, una unidad impulsora 12 de filamento, una unidad 13 
de aplicación de tensión y una unidad 14 de enrollado de 
filamento, estando dispuestos todos estos componentes en se 
rie sobre un lecho de soporte 15* !»& unidad 11 da suminis­
tro de filamento incluyo un rotor 16 con forma acópala que 
tiene fijado al mismo un árbol horizontal 17 de accionara!en 
to que se extiende hacia atrás y está montado en asientos 
paro su giro en un soporto 10 que a su vea está montado en 
el lecho 15. El rotor 16 coa forma acopada está botado ade 
más de un árbol 19 de soporte que m  coaxial con el árbol 
17 de accionamiento y ee extiende m  la dirección opuesta 
al alomo. Señalado con 20 hay un paso formado en toda la Ion 
gitud dsl árbol 19 y que se extiende hacia atrás en un cubo 
21 donde el paso 20 está abierto por ejemplo en 22 detrás



del rotor 16. SI rotor 16 con forma acopada recibo eubstan- 
ciaLiseate en. el mismo un elemento 23 de guía de filamento 
que indujo un manguito 24 montado dealieanteisante cobre el 
árbol 19 d© soporte y que s e extiende hacia adelante desde 
el borde marginal 25 del rotor 16 con forma acopada. Un 
braso 26 de guía y un braco 27 de contrapeso están unidos 
al manguito 24 y se extienden en direcciones opuestos el 
uno desde el otro hacia el borde marginal 25 del rotor 16 
con forma acopada. Pe proporciona un peso 28 en él extremo 
libre del braso 27 de contrapeso y sirve para soportar el 
elemento 23 de guía sin susceptibilidad de rotación sobre 
el árbol 19 de soporte. Contado rotativamente sobre el man­
guito 24 hay una bobina 29 alrededor de la cual se ha euro 
liado un. •filamento Ví de material plástico. Se mantiene la 
bobina 29 en su sitio sobre el manguito 24 y contra el des 
plasaaisnto axial por medio de un collar 30 fijado al man­
guito 24 por un perno 31. Se hace pasar el filamento W de­
senrollado de la bobina 29 a través do un agujero 32 en un 
saliente 33 en un extremo libre del brazo 26 de guía hacia 
un extremo libre 34 del manguito 24 y de ahí a través del 
paso 20, el cubo 21, y los elementos 35 de guía sobre la su 
porfiáis curva 36 del rotor 16 con forma acopada hacia la 
unidad impulsora 12 del filamento. Cuando s© desenrolla el 
filamento w de la bobina 29 a medida que es arrastrado por 
la unidad impulsora 12, la bobina 29 gira lentamente con 
respecto al elemento 23 de guía de filamento que está suje­
to de manera no rotativa. Esta disposición hace posible el 
uso de una bobina de gran capacidad. Una disposición alter
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nativa de la unidad 11 de suministra es quitar el peso 28 
del brazo 27 de contrapeso para permitir que el elemento 
23 áe guía de filamento gire a medida que se desenrolle el 
filamento W y unir un peso a la bobina 29 de modo que se 

5. mantenga la bobina 29 sin girar» Otra alternativa prevé
montar una varilla u otro elemento apropiado de manera m  

céntrica sobre la bobina 29 para hacer que ésta no gire. -

La Figura 2 ilustra una forma modificada de uai 
dad 11 de suministro de filamento en la que el elemento 23 

10. de guía del filamento está soportado sin capacidad de rota
cid» uniendo a una extensión 37 del manguito 24 un husillo
38 que está desplazado con respecto al manguito 24. SI liusi 
lio excéntrico 38 está soportado coaxlalasente en una rueda
39 de guía que es susceptible de rotación con respecto al

15. husillo 38 y montado en asientos para rotación en un basti­
dor 40. La rueda 39 de guía está dotadla «de un paso 41 defi­
nido excéntricamente a través de la rueda 39 y en sentido 
axial y está adaptada para ser girada por una corren 42 que 
abrasa la misma y es accionada por una polea 43 impulsada

20. por un motor, no ilustrado, alojado m  una baso 44» El ár­
bol 17 de accionamiento está adaptado para ser girado a la 
misma velocidad que la rueda 39 de guía por una correa 45 
colocada alrededor de una polea 46 unida a un extremo tríuse 
ro leí árbol 17 de accionamiento y accionada por una polea 

25 . 47 impulsada por el motor* Se enhebra el filamento ® sumi­
nistrado de la bobina 29 a través del agujero 32, un paso 
48 «a la prolongación 37* el paso 20 y el cubo 21 y de ahí a



través de los elementos 35 de guía y paso 41 de la rueda 39 
de guía hacia una guía de filamentos que comprende un ár­
bol hueco 65 para la unidad impulsora 12 según se ve en la 
Figura 1. Dado que el árbol 17 de accionamiento y la rueda 
39 de guía están dispuestas para girar a la misma veloci­
dad, se retira el filamente w suavemente del paso 41 sin 
que sufra interferencia por el husillo excéntrico 38* ----

La Figura 3 ilustra otra modificación do la uni 
dad 11 de suministro de filamento en que el elemento 23 de 
guía del filamento está soportado sin capacidad de rotación 
por ejemplo por asedio de imanes 50 y 51 montados en los bra 
soa 26 y 27 de guía dispuestos enfrentados respectivamente 
y atraídos normalmente por los correspondientes elactroima 
nes 53 y 54 ubicados en relación espaciada an él exterior 
del rotor 16 con forma acopada. - - - - - - - - - - - - -

fsl coso se ve en la figura 1, la unidad impulso 
ra 12 de filamento tiene un par de bastidores paralelos 60 
y 61 espaciados en la dirección longitudinal de la unidad 
impulsora 12 y fijados a una base 62 que a su vea está son 
tada sobre el lecho 15* La base 62 aloja una fuente de im­
pulsión, no ilustrada, para accionar una correa 63 que pa­
ca por encima de una polea 64 fijada con chaveta a un extra 
mo trasero del árbol hueco 65 montado en asientos para rota 
ción en el bastidor 60. Unido al extremo delantero del ár­
bol 65 y posicionado entre loe bastidores 60 y 61 hay un 
bastidor rectangular 66 que tiene un par de brazos paralelos 
espaciados 67 y 68. Los brazos -67 y 68 apoyan entra sí un
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rodillo 69 de presión y un rodillo .70 de impulsión cuyo á r  

bol 71 está conectado coaxialinente a cualquiera de loe pi­
sonee cónicos 72 y 73 que están conectado® rotativamente a 
loe brazos paralelos 67 y 63, respectivamente, del basti- 

5. dor* los piñonea cónicos 72 y 73 engranan con un piñón có­
nico 74 cuyo árbol hueco 75 está montado en asientos para 
rotación en el váetago 61 y está adaptado para ser girado 
por tina correa 76 que esté colocada alrededor de una polea 
77 que es coaxial con el árbol 75 y montada sobre si mismo 

10• e impulsada por la fuente de impulsión a través de una trena
misión apropiada, no ilustrada, alójela también en la base 
62. La transmisión está dispuesta para hacer girar la polea 
77 a velocidades diferentes de las velocidades de la polea 
64, de modo que so puede hacer girar el rodillo 70 de ia- 

15. pulsión alrededor de su propio árbol 71. El filamento W que
atraviesa el árbol hueco 65 está mantenido en. contacto con 

el rodillo 69 da presión en el lado delantero según s e ve en 
la Figura 1 y está emparedado entre el rodillo 69 de presión 
y el rodillo 70 de impulsión. Entonces se enrolla el fila- 

20. mentó W alrededor del rodillo 70 de impulsión desde la par­
te trasera de este último según s e ve en la figura 1 y e e  

hace pasar a través del árbol hueco 75 hacia la unidad 13 
de aplicación de tensión. Así el hacer girar el bastidor 66 
permite que el filamento W gire alrededor de su propio eje 

25. a la misma velocidad y la mioma dirección que as enrolla el
filamento W en una unidad de enrollado, según se describirá 
mée adelante. Estando el filamento W emparedado entre el 
rodillo 69 de presión y el rodillo 70 do impulsión y enro-
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Hado alrededor de esta último» se puede impedir que el fi­
lamento deje de ser impulsado por estos rodillos y puede 
retirarse positivamente de la unidad 11 de suministro de S i 

lamento.----------------------- ----—

5« La unidad 13 de aplicación de tensión incluye un
par de rodillos espaciados 80 y 81 montados rotativamente 
m  una parte superior de un bastidor 82 y un rodillo 83 

aplicador de tensión que es móvil verti cálmente entre una 
posición límite superior y una posición límite inferior de 

10. finidas más adelante. La tensión del filamento W viene con
trolada por un peso 84 unido al rodillo de tensión 83. Saja 
bién se proporciona un par do interruptor®© detectores 85 
y 86, por ejemplo interruptores de fin de carrera o c¿lulas 
fotoeléctricas» espaciadas verticaLscnte ©1 uno del otro y 

15. situados entre los rodillos 80 y 8t. Los interruptores 85
y 86 ds fin de carrera están adaptados para controlar el 
movimiento vertical del rodillo 33 de tensión entre los mis 
mas. Cuando s© acciona la unidad impulsora 12 del filamento 
para entregar el filamento W a una velocidad mayor que la 

20. velocidad con que la unidad 14 de enrollado del filamento
arrastra el filamento w, el rodillo 83 de tensión se despla 
sa hacia abajo an contacto con el interruptor inferior 86, 
eon lo que ©1 interruptor 86 controla la unidad impulsora 
12 para alimentar el filamento W a una velocidad inferior a 

25* la velocidad con que se arrastra el filamento. Be manera
conversa» cuando se entrega el filamento W a una velocidad 
inferior a la velocidad de arrastre del filamento W, el r£ 
Hilo 83 de tensión se desplana hacia arriba en contacto



con el interruptor de fin de carrera superior 85, con lo 
que se accione la unidad impulsora 1? para alimentar el so 
nofilamento W a una velocidad mayor que la velocidad de 
arrastra del filamento W* Puedo ajustarse la velocidad de 
entrega del filamento cambiando a través de un embrague 
apropiado la relación de engranajes do la transmisión para 
hacer girar la rueda cónica 74 de la unidad impulsora 12 
áel filamento o alternativamente* controlando la velocidad 
del motor para la unidad 14 de enrollado.--- - - —  -

La unidad 14 de enrollado del filamento compren 
de esencialmente una base 90 montada en el lecho 15 y un 
par de bastidores paralelos 91 y 92 soportados sobre la ba 
se 90 y espaciados longitudinalmente con respecto a la uní 
dad 14. fíe proporciona un par de ruedas concéntrica» 93 y 
94 montadas en asientos para giro en los respectivos bastí 
dores 91 y 92 y que tienen fijadas a las mismas poleas de 
gran diámetro 95 y 96* respectivamente. Se hacen girar las 
poleas 95 y 96 por correas 97 y 93, respectivamente, que 
pasan alrededor de respectivas poleas 99 y 100 de pequeño 
diámetro impulsadas por una transmisión apropiada dispues­
ta dentro de la base 90. ün par de brazos 101 y 102 están 
conectados a las respectivas redes 93 y 94 y mantenidos en 
relación espaciada longitudinal opuesta» Montada dentro de 
un bastidor interior 103 soportado entre los brazos 101 y 
102 hay una bobina 104 alrededor de la cual se ha enrolla­
do un cordón 105 de refuerzo que se ha de introducir m  los 
elementos enrollados helicoidalmente 106 formados alrededor 
de un mandril 107 sobre un portamandril 108 coaxial con la



rueda 94; La rueda 94 y el portsmaadril fOS tienen abertu­
ras y el mandril 107 tiene una ranura para permitir él paso 
del cordón 105 a través del laísmo. Las ruedas 93 y 94 están 
dotadas de manguitos excéntricos 109 y 110 respectivamente 
que se extienden axialmsnte a través do las miemas para el 
paso del filamento W. Se hace avanzar el filamento V¡ reti­
rado de la unidad 13 de aplicación de tensión a través del 
manguito 109* loe brazos 101 y 102, y ©1 manguito 110 hacia 
@1 mandril 10?. fi. medida que las correas 97 y 93 hacen gi­
rar las ruedas 93 y 34 respectivamente, se enrolla el fila 
mentó V? alrededor del mandril 107 para formar un elemento 
106 de acoplamiento enrollado continuamente que luego se 
introduce en un puesto de acabado posterior donde a© fija 
el elemento de acoplamiento a su forma definitiva por trata 
miento térmico y etcétera, tal como se conoce* - - - - - -

Sal como se ilustra en la Figura 4» pueda dispo­
nerse el aparato 10 con la unidad 13 de aplicación de ten­
sión y Xa unidad 14 de enrollado del filamento ubicadas por 
encima de la unidad impulsora 12 del filamento y la unidad 
11 de suministro del filamento, respectivamente, de modo que

tse puede reducir considerablemente el espacio requerido y 
puede manipularse el apañato con mayor facilidad. - — - - -

Funcionamieato

Tal como se ilustra en la Figura 1, las ruedas 
93 y 94 de la unidad 14 de enrollado del filamento se hacen 
girar a fin de enrollar el filamento W alrededor del mandril



10? para proporcionar una estructura 106 a» elemento enro­
llado helicoidalnsente. Piíaultáneamente, se retira el fila- 
«ente de la bobina 29 por el fuñe ioxiami ento do la unidad 
impulsora 12* Se hace que la bobina 29 en la realización 
ilustrada gire a una velocidad baja de acuerdo con la can ti 
dad de filamento V que se retire. SOL árbol 17 de acciona­
miento hace girar el rotor 16 de la unidad 11 de suministro 
del filamento en la misma dirección que las ruedas 93, 94 
de la unidad 14 de enrollado del filamento a fin de hacer 
girar el filamento 1? alrededor de su propio aje a la misma 
velocidad y en la misma direceiónL que se enrolla el íllamen 
to w en la unidad 14 de enrollado de filamento, de esta for 
esa eliminando las torsiones del filamento l? que de otra for 
ma se desarrollarían bajo la influencia de la rotación de 
la rueda 94 alrededor del mandril y aparecerían en cada es­
pira del elemento 106 de acoplamiento helicoidal resultante, 
tal como se ve en la Figura 1, se guía el filamento w a tra 
vis del agujero 32 del braeo 26* el paso 20, el cubo 21 y 
los elementos 35 de guía en forma de bucle* de modo que una 
media vuelta o 1S0« de giro áel rotor 16 da como resultado 
una torsión del filamento W que se imparte por un giro de 
360* de este óltico alrededor de su propio eje. Por consi­
guiente, se apreciará que sólo una media vuelta del rotor 
16 puede eliminar una torsión del filamento w que se produ­
cirá durante una vuelta de las ruedas 91 y 94 de la unidad 
14 de enrollado del filamento* Bn él caso de la realización, 
dada a conocer en que el elemento 23 de guía se hace girar 
alrededor de la bobina 23 no giratoria a fin de desenrollar
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filamento fl# es le da al filamento W una torsión durante 
«na vuelta del elemento 23 de guía. Se obstante, la cantidad 
Se torsiones desarrollada e» cada espira Sel elemento sería 
reducida y por lo tanto insignificante. - -- <•-•»<- —

5* H  bastidor rectangular 66 Sé la unidad impulso­
ra 12 del filamento ge hace girar por la corre® 63 en la 
misan dirección que las ruedas 53, $4 de la unidad 14 de en 
rollado del filamento y en sincronismo coa las raleaos, de 
modo que al filamento 1 gira alrededor do su propio eje a 

10. fin do eliminar la tendeada de torcerse duraste la opera­
ción de enrollado del filamento. ísl coso se ira indicado sn 
teriorseats, el giro del rodillo ?0 de impulsión se efectúa 
per medio de las diferencias en el número de vueltas entre 
las poleas 64 y 77, de modo que s© alimenta el filamento wi

15- positivamente a la unidad 14 de enrollado del filamento a
través de la unidad 13 de aplicación, de tensión interpuesta 
entra la© mismas.

g 0 g A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
20* sus territorios y plasas de soberanía, la© siguientes: - -

E S i n S B i e  A C I 8 N S S

1.“ Procedimiento de manufactura de elementos de 
cierre &® cremallera, en forma do tina espiral helicoidal a 
partir ds un filamento de plástico que comprendo suminiotrar
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un filamento a partir da unos medios de almceaasieuto de 
filaosnto ubicado* en un lugar fijo paro dispuestos para 
libra rotación y hacer girar dicho filamento, ®ie»tras •« 
hace «vanear» sobra su propio aje a la alema velocidad y 

%  m  la misma dirección en que se enrolla en el filamento en
una unidad de enrollado de filamento.

2.- •PR0CES32U3ÍU0 VE EAWACJÜPA BS EKffian&S
be cierre be cB m aLim k"* ~ ~ --- - * -------- - ----

Sodo ello conforme se describe y reivindica en 
10# la presante memoria que conata de quince hojas folladas y

meoenografiadaa por una sola de su» caras y de tres lámina» 
de dibujos que la ilustran.

Ma d r i d , *■ 5 SET. 1975
A A. . Al CU2Eti$tt8ai

moa#
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