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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento concierne a mejoras en la fabricacidén de
cierres de cremallers, del tipo en que las filas de eslabones de
cierre, que engranan entre si, consisten en un filamento conti~ ’
nuo, preferentemente de material pléstico, que se coloca sobre la
circunferencia de una rueda de dientes colocadores utilizando los
dientes de esta filtima y los intervalos entre dientes, en la for-
ma de una espiral splarada, o er otra forma, que produzca un efeg
to equivalente, ¥ en que en las agudas flexiones del filamento én
espiral, se procuran los topes de cierre de la fila de eslabones
de cierre.

hAdemés, se toma en consideracidén un apsrato para la ejecu~’
cién de un procedimiento de fabricacidn de cierres de cremallera,
segin se ha expuesto arriba.

En la técnica anterior, se ha dado a conocer un nfimero de di
ferentes procedimientos y aparatos para fabricar el cierre de cre
mallera especificado inicislmente. Hablando en general, los proég
dimientos y aparatos de la téenica anterior, se basan en el prin-
cipio de que el filemento constituyente de la fila de eslabonres
de cierre se enrolla de varias mareras y por varios medios alre-
dedor de dientes consecutivos de 1la rueda de engranajes colocado-
res o que el filsmento empleado se curva preliminarmente a una
forms espiral o de zig-gzag aparte de la rueda de engranale, des-
pués de lo cual el cuerpo en bruto, asi obtenido, es alimentado
sobre la rueds de dientes colocadores para tratamiento de calor
para aliviar las solicitaciones en la file de eslabones de cie-
rre. Tales procedimientos y aparatos se conocen ademis, en que
para comenzar se imprimen (pican) depresiones peribddicsmente y
con igual espacio consecutivamente en el filamento, ¥ el cuerpo

en bruto asi obtenido, es slimentado de una manera forzada sobre



la rueds de dientes colocadores, de modo que segfin se flexionan
en dichas depresiones, forman los topes de cierre consecutivos
en la fila de eslsbones de cierre.

Los inconvenientes de que adolocen los procedimientos revi-
sados en lo que precede s modo de introduccidén, han dado el in-
centivo para el presente invento.

En lo que respecta a la técnica ssociada con el invento,
se hace referencia s la paterte finlandesa n® 36.574, patente
suecs n? 187.831, patente danesa 125.689 y memoria expositiva
de patente slemara n® 2.150.350. Se hace referencis ademés a
la solicitud de paterte finlardess pendiente ne 3.247/67 (co-
rrespondiente al aruncio de publicacidn de patente sueca ne
| 324,075).

En dicha patente finlandesa n2 3%6.574 se describe un proce-
dimiento de fabricacidén de un cierre de cremallera, en que se
confiere a1 filamento continuo primeramente una forma plana de
zig-zag, en cuyss flexiores sgudas se producen los topes de blg
queo y después de lo cuasl, el cuerpo en bruto asi obtenido, se
alimenta sobre la rueds de dientes colocadores de una manera fo;
zada. E1 inconveniente de este procedimiento consiste en difir
cultedes experimentadas en el transporte del cuerpo en bruto de
filsmento y enm alimertacidér hacia 1a rueda de dientes coloca-
dores, y por las dificultedes experimentadas para hacer ls fle-
xibn del filemento en el purto spropiado para convertirse en un
cuerpo en bruto de lazo.

De 18 patente suecs 187.8%1 arriba mencionada, se conoce
un procedimiento y un aparato para fabricar el cierre de cre-
mallera en cuestidn, en que se emplea una rueda colqcadora con
un slimentador de filamento moviéndose en su direccién axil y

que funciona adyacente a la circunferencis exterior de la rueda
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colocadora. En ura direccidn transversal a la direccibén de movi:
miento del alimentador de filamento, se ha dispuesto una pinza
agarradors para mover, alrededor del extremo del cual el fila-
merto es enrollado, durante el movimiento del alimentsdor de fi
lsmento. E1 alimentador de filamento lleva un tope de detencidn
que, en el alcance extremo del movimiento del alimentsdor de fi:
lamento, tropieza contrs el lazo de filamento encerrando el ex-
tremo de ls pinza de agarre y le conforma en un tope de blogueo
El inconveniente aqui consiste en los complejos caminos del mo-
vimiento del slimentador de filsmento, y sobre todo de la pinza
de sgarre, y en la dificultades experimentadas pars sincronizar
los movimientos de los diferentes componentes. .

La patente danesa n? 123.684, arriba mencionada, describe
el disefio de.un gereto destinado s la fabricacidn del cierre
de cremsllera en cuestién, y en que primeramente se usa un par
de rodillos para imprimir en el filamento los rudimentos de las
flexiones y de los topes de bloqueo. El mismo par de rodillos
alimenta, de una manera forzada, el filamento asi obtenido, so-
bre la ruede colocadora, que lleva sobre su circunferencia un
juego de pinzes consecutives, alimentindose el filamento dentro
de sus espacios intermedios con ayuda-de un pistén particular,
que hs sido dispuesto para moverse alternativamente en direc-
cidén radial con referencis a la rueda colocadora. Log inconve-
nientes, que se han manifestado en estos procedimiento y apa-
rato, son sustancislmente los mismos que aquellos menciopadés
en conexidn con la patente finlandesa n2 36.574. r;

De l1a patente finlandess citada, piblicamente disponible,
con niimero de solicitud 3.?47/67, se conoce un aparato para la
fabricacibén de cierres de cremallera, en que el filamento es en

rollado para que sea contiguo a los dientes de la rueda de engr:
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naje colocador, usando medios alimentadores particulares, mien-
tras que al mismo tiempo una depresidén produciendo el tope de
cierre se imprime en el filamento. Este aparato comprende un topt
fijado s la rueda de engranaje colocador y que tiene su cara de
trabajo en un plano sustancialmente alireado con el fondo de los
intervalos entre dientes de la rueda de engranaje colocador. Ad-
yacente a la rueds colocadora, se hs montado una guia particular
de filamento, que tiene un canal alimentador de filamento, a tre-
vés del que se hace peser el filsmento pléstico. La gufs de fila-
mento comprende una proyeccién de punzado sustancialmente en for-
ma de U, que reslizs el prensado de los rudimentos de topes de
cierre contra dicho tope cuando la guia de filamento es movida
hacia dentro radialmente con referencia & 1la rueda de engranaje
colocador. Al mismo tiempo, el margen exterior de la guia de filg
mento, empujs la seccidn precedente de filsmento dentro del inte)
valo de entredientes de 1a rueda de engranaje colocador, por lo
que lgs secciones de filamento son colocadas lado con lado en el
intervalo de diente. E1 inconveniente de este asparato es la com-
plejidad de partes mbviles y de sus caminos de movimiento y difi-
cultades en la sincronizacién de las varias partes méviles, lo
que puede dar como resultado el dafio de los componentes.

El procedimiento y el aparato que acaban de considerarse, se
asemejan grandemente al procedimiento y aparsto de fabricacién de
cierres de cremallers descrito en laz memoria expositiva de pater-
te alemana n? 2.150.3%50. La finica diferencia sustancial es que en
este iltimo aparato existe un pistdén particular que, en su movi-
miento hacia fuera, rsdialmente respecto a la rueda coloczdors,
imprime en el filamento el rudimento de tope de cierre, mientras
que la gula de filamento, provists de canal guiador de filamento

sirve como contra-miembro en esta conexién. En lo que respecta s
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los inconvenientes del aparato, puede repetirse lo que se ha di-

cho en conexidén con la referencia precedente. !
El objeto del presente invento es eliminar los inconvenien-

tes mencionados lo mids completamente posible y procurar un proce

dimiento y aparato de fabricacidén més simples que aquellos de

la técnica anterior.

Con el fin de alcanzar los objetivos mencionados, el proce-
dimiento del invento se caracteriza principalmente porque dichos
topes de cierre o bloqueo son producidos con la ayuda de un gol-
peador que obliga al filamento principalmente en una direcci6n
axil respecto a la rueda de engranaje colocador y contra un tope
para sdoptar una forma en V, después de lo cual dicha forma en
V se presions inmediatamente con un empujador dentro del inter-
valo entre dientes de la rueda de engrenaje colocador.

El sparato, que ejecuts el procedimiento del invento, a su
vez, se caracterizs prircipalmente porque el aparato comprende
un golpeador y un empujsdor, que han sido mecénicamente interco-
nectados para ser mdviles alternativamente en vaivén de modo
que, en su posicibén extrema interna, el extremo &l golpeador es-
t4 situado sustancialmente en el plano de la cara lateral de los
dientes de la rueda de engranaje colocador y de modo que el gol-
peador y el empujador se hayan dispuestos sustancialmente en un
mismo plano radial de la rueda de engranaje colocador, sustan-
cialmente en &ngulo recto entre si.

Las ventajas obtenidaé por el invento, arriba definido,
son obvias y significativas en la préctica: debido a los cami-
nos rectilineos y cortos del movimiento de las partes mdviles,
aumenta la confiabilidad en el funcionamiento del aparatq, se
reduce el riesgo de rotura del filasmento, y se evita su confor-

macidén deficiente; el aparato, segin el invento, puede hacerse
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siones del producto acabado, (anchura de la espiral, grosor,
amplitud del tope de cierre o bloqueo, paso de la espiral)'pug
den hacer sepa?adamente ajustsbles, lo que no habia sido posi-
ble anteriormente; en adicidén, las dimensiones gque han sido
ajustadas, pueden hacerse miés permanentes, en particular, se
hacen menores los fallos de ls rueda de engranaje colocador y
pueden especificarse limites més amplios que anteriormente pa-

ra la forma dimensional y exactitud dimensional de los dientes

~Esto Gltimo también se hace posible en parte, por el hecho de

que de acuerdo con el invento, cada elemento del filamento es
conformado en un punto al exterior de la rueda de engranaje co
locador, inmediatamente sdyacente a su circunferencisz, y la al
mentacidén del filamento, asi conformado, tiene lugar inmediata
mente después de ello sin pasos intermedios, de modo que el fi
lamento no necesita ser transportsdo en absoluto fuera de la
rueda de engranaje colocador. Resumiendo todo esto, puede deci,
se que en el presente invento el filamento en bruto es coloca-
do sobre la rueda de engranaje colocador de una menera mas sim
ple y mas confiable que anteriormente.

Respecto a8 1la simplicidad del procedimiento y aparato del
invento puede afiadirse otra circunstancia: de acuerdo con el
invento, el filamento solamente sera flexionado en una direc-
cibn, mientras que en aparstos de la técnics anterior, el fila
mento es plegado y/o presionado desde varias direcciones dife-
rentes.

El objeto del invento se describird en detslle en lo que
sigue con referencia & ciertos ejemplos de ejecucién presenta-
dos en las figuras del dibujo sdjunto, pero a los que de nin-

gln modo se limitara el invento.
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Las figuras del dibujo ilustran el invento como sigue:

La figura 1, presenta parte de un cierre de c;emallerg, par-
cialmente abierto, que ha sido producido mediante un'prbcedimien-
to y un gpareto, de acuerdo con eliinventé. » ' l

La figura 2, muestra en una vists parciasl, el aparato del in
vento observado desde arriba. ; |

Ls figura 3, muestra en una vista parcial del apasrato dél '
invento, una seccidn transverssl psralela al radio de la rueda
de engranaje colocador. Al mismo tiempo, la figura 3, reprgsenta
la seccidér a lo largo de la linea III-III, en la figura 2.

las figuras 4 y 5, ilustran la manera en que ciertas dimen-
gsiones de los miembros de cierre se determinaran, en vistas de seg
cidn transversai. Al mismo tiempo, la figura 4, es la seccidn
IV-IV y la figura 5 es la seccidén V-V de la figura 2.

La figura 6, muestra esquemAticamente la interconexién meca-
nica del empujador y golpeador en el aparato del invento.

La figura 1, ilustra uq cierre de cremallera fabricado por
el procedimiento y aparato del invento, siendo este cierre de crg¢
mallera conocido en si en 1la técnica enterior. Mas especificamen~
te, de acuerdo con el invento, se producen las filas -10- de es~
labones de cierre que tienen, como se ilustra en la figura 1, fi
Jacibn a tiras de tejido -11- con costuras punteadas. Las filas
-10- de eslabones de cierre consisten en una estructurs continua
teniendo la forms de una espiral aplanada y llevando topes -12-
de bloqueo. En 1la figura 1, los topes -12a- de bloqueo han sido
ilustredos en la posicién, en que se deshace el cierre de crema-
llera y aquellos indicados con -12b- estén mutuamente interpues-
tos en la posicidn, en que se cierra el cierre de cremallera.

Las figuras 2 a 6, ilustran un ejemplo de ejecucién del pro-

cedimiento y aparato de acuerdo con el invento. E1 aparato de las
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figuras 2 y 3, fsbrica simulténeamente dos filas -10- de eslabo-
nes de cierre desde un filemento pléstico F que consiste, por
ejemplo, en material termoplédstico. E1 filamento F tiene més
apropiadamente una seccifén transversal circular. El1 aparato com-
prende dos ruedas -l4g- y -14b- de engranaje colocador coaxiles,
teniendo una circunferencia provista de dieptes, de tal modo que
lleva dientes -15- conformados rectangularmente con correspondier
tes intervalos -15a- entre dientes. El eje de rotacidn de la rue-
da -14~ de engranaje colocador ha sido indicado por la linea D-D
en la figura 6, y la rueda -14- se hace girar en la direccidn de
la flecha A visible en la figura 2. Como se ilustra en las figu-
ras, el eje D-D de o rueds ~l4-, es verticsl, pero puede ser igus
mente horizontal o puede tener una posicidn inclinada intermedisa.
Como puede observarse mejor en la figura 3, entre las ruedas
~l4g- y -14b- de engranaje colocsdor, y adyacente a sus circunfe-
rencias exteriores, se ha previsto un tope fijo -16~ teniendo en
su parte marginal una cavided -17- marginal continua. Desde esta
cavidad marginal -17-, hacia fuera, en la direccidn radial de lac
ruedas -l4-, la cavidad -27- se inicia (figura 5), lo que deter-
mina la dimensidén de amplitud s del tope -12- de bloqueo en la
fila -10- de eslabones de cierre. Se oﬁserva mejor en la figura

2 como la fila -10- de eslabones de cierre completada se colocaré

Bobre el borde dentado -15-, -15a- de la rueda -l4~. La fila

-~10- de eslzbones de cierre comprenderad asi dos elementos parale-
los -10g~ y -10b- situados lado con lado, de los que el elemento
~10g~ descansa contra el fondo del intervalo -15a- entre dientes.
Los elementos -10a- y -10b- estan mutuamente conectados por el

tope -12- de bloqueo en cuyo punto el filamento F estd considers-

blemente aplanado. E1 elemento -10b- de la fila -10- de eslabones

‘de cierre, estd conectado con el elemento -10a- en el intervalo pre
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cedente entre dientes por el elemento -10c- que pasa por encima
del diente -15- de la rueda -14-., Lo que se ha descrito en lo que
precede,es parte de la técnica sutancialmente conocida en si,enl
técnice anterior.

En lo que sigue, se describirén las fases en el procediﬁien-
to de acuerdo con el invento y los componentes y funciones del
aparato. E1 aparato comprende un golpeador -20- comparativamente
estrecho y un empujador -21-, que funciona en una direccidn trant
versal a aquél y éstos han sido conectados mutuamente de modo me¢
nico, por ejemplo, de la manera ilustrada en la figura 6, en que
el golpeador estd fijado a un brazo -22- que, conjuntamente con
un brazo transversal al mismo, se mueve alternativamente slrede-
dor de un eje -24-. E1 empujador -21-, a su vez, estd sujeto in-
tegralmente al cuerpo -28-, que es movido por el brazo =-23- por
medio de la cavidad -21-. Results que el golpeador =20~ y el em-
pujador -21- estd mecanicamente interconectados de tal manera que
sus movimientos peribdicos estédn a 180 grados fuera de fase con
referencia entre & (cuando el golpeador -20- se encuentra en su
posicidn extrema més delantera, el empujador -21- estd en su.po—
sicidén extrema posterior). Los golpeadores -20g-, -20b- se muever
en la direccidén de las flechas B dibujadas en la figura y los
empujadores -21a~, -21b- en aquella de las flechas C. Se'dedgce
que los caminos de movimiento de los golpeadores -20- y de los.
empujadores -21-, estéin sustancialmente perpendiculares entpé 4.
Ahora se comenzara a describir el funcionamiento del aparato y
las etapsdas del procedimiento, a partir de la situacibén, en que
el golpeador -20b- reside en su posicidn exterior extrema y el
empujador -21b-én su posicidén extrems interior. E1l golpeador
~20b~ comienza a acercarse al filamento F, que est& soportado

por su cavidad guiadora -26- mientras que al mismo tiempo el em-
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pujador -21- comienza a retirarse hacia atrés. Cuandé el golpea-
dor ~20b~- alcsnza la superficie del filamento F, el empujador
-21b~- se ha retirado pasando del punto respectivo. Subsiguiente-
mente, el golpeador deprime el filamento para flexionarse a una
forma de V cada vez mis aguda (secciones de filamento -10¢- y
-10d-), mientras que al mismo tiempo el empujador -21b- se reti-
ra y presta apoyo al filamento en su procedimiento de conforma-
cidn. En la fase final de la etaps se alcarza la correspondiente
posicidén de las partes en movimiento -20-, -21- en que se han de
crito el golpeador -202- y el empujador -2la-. En dicha fase en
el funcionamiento del golpeador -20-, el mismo fuerza el filamen-
to contra el fondo de la cavidad -27-, produciendo por ello el
tope de bloqueo -12-. Al mismo tiempo, la anchura de la cavidad
«27- determina ventajosamente la anchura & de un tope bloqueador
(figura 5). Subtdguientemente, el golpeador -20- comienza a reti-

rarse mientras que al mismo tiempo el tope blogqueador impide
que retorne el filamento hacia fuera junto con el golpeador, y e
empujsdor -21- shora comienza a moverse hacia delante mientras
que los "hombros" expansionados del tope bloqueador se deslizan
en la cavidad guiadora -27- a lo lasrgo de las caras laterales de
los dientes -15- de modo qie el empujador -21- presionard los ele-
mentos -10g-, -10b-, de la fila de eslabones de cierre unos con-
tra otros, dentro de la posicidn vista en el fondo en la figura
3, dentro del intervalo ~15a~ entre dientes de la rueda ~14b- de
engranaje colocador, que ha avanzado un paso para estar opuesta-
mente al empujador -21b-. E1 furdonamiento recién descrito se re-
pite después.

El golpeador ~20- y el empujador -21- en ninguna fase del fup

cionamiento se mueven pasando del plano definido por el borde de

la rueda de engrsnaje colocador, dentro de la regién de la rueda
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de engranaje colocador, ni tampoco se interengranan de lo que se
deduce, que estos componentes no pueden daflarse mutuamente afin
cuando su mutua sincronizacién se desarreglase. E1l golpeador -20-
y el empujador -21- permanecen en paso a causa de que han sido
mecénicamente interconectados, por ejemplo, de acuerdo con el
principio que aparece en la figura 6.

La manera, en que las varias dimensiones de la fila -10- de
eslabones de cierre resultan fijadas, aparece mejor en las figu-
ras 2, 4, y 5. La anchura de la dimensidn g del tope bloqueador
~12- se determina de la manera, que resulta evidente de lo que
precede. La dimensidén de altura b (figura 4) puede determinarse
con la ayuda de un tope fijo -25-, que es colocado encima o deba-
jo de 1a rueda -1l4~. La dimensidén ¢ se determina por la distarcie
entre la cara frontal de la parte -16- y el fondo del intervalo
-16~ entre dientes.

El invento no esti destinado & quedar de ningin modo estre-
chamente confinado a lo que se ha presentado arriba, sino que
sus varics detalles pueder variar dentro del alcance protector
de las reivindicaciones, que seguiran.

N O T A 7

EN RESUMEN: la presente Patente dé Invencién que por veinte
afios se solicita registrar para Espafia, ha de recaer sobre las
siguientes reivindicaciones:

18,~ Mejoras en la fabricacidén de cierres de cremallera, cu-
yas filas de eslabones de cierre, engranados mubtuamente, consis-
ten en un filamento continuo preferentemente de material plistico
cuyo filamento se coloca sobre la circunferencia de una rueda de
engranaje colocador utilizando sus dientes e intervalos entre
ellos, en la forma de una espiral aplanada o en otra forma produ-

ciendo un efecto equivalente, y en cuyo procedimiento en las agu
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das flexiones de la espiral de filamento, se disponen los topeci-
1llos de bloqueo, de la fila de eslsbones de cierre, caracteriza-
das porque dichos topecillos de blogueo se producen obligando el
filamento con un golpeador, sustancialmente en la direccidn axil
de la rueda de engranaje colocsdor contra un tope para adoptar
sustancialmente una forma de V, después de lo cual dicha configu-
racidén en forma de V, es empujada inmediatamente con un empujador
dentro de un intervalo entre dientes de la rueda de engranaje co-
locador.

28,- Mejoras segln la reivindicacidén 12, caracterizadas por-
que dicha presién del topecillo de bloqueo del filamento se reali-
za en direccién axil con referencia a la rueda de erganaje coloca-
dor, ¥ el empuje dentro del intervelo entre dientes, en una direc-
cién perpendicular a dicho movimiento antes mencionado, por medio
de miembros, cuyos movimientos estédn sustencialmente a 180 grados
fuera de fase, en referencia mutua.

32,~ Mejoras segliin las reivindicaciores 12, § 22, caracteri-
zadas porque cuando se forma dicha configuracién en V del filamen-
to, su elemento adyacente a la rueda de engranaje colocador, inme-
diatamente se junta con el elemento del filamento, que permanece

sobre eldiente precedente.

42 ,~ Mejoras seglin las reivindicaciones 1&, 22 § 32, carac-
terizadas porque el empujador, que realiza la presién dentro del
intervalo entre dientes, en su movimiento de retirada, soporta
el filamento en conexién con el prensado de este filamento a 1la
forma de V.

58,- Mejoras segln las reivindicaciones 12, 28, 32 § 42, ca-
racterizadas porque un sparato utilizado para realizar el procedi-
miento para la fabricacién de un cierre de cremallera, comprende

un golpeador y un empujador, que han sido interconectados mecani-
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camente para ser miviles alternativamente en vaivén, de modo que
el extremo del golpeador en su posicidn extrema interna, esté sus
tanciaslmente alineado con el plano de la cara lateral de los dien-
tes de la rueda de engranaje colocador, y de modo que el extremo
del empujador, en su posicién terminal inerna, esté situado en el
plano de la circunferencia exterior de la rueda de engranaje colo-
cador y porque el golpeador ¥y empuja&orhan sido dispuestos sustan-
cialmente en un mismo plano radial de la rueds de engranaje coloce
dor sustancialmente perpendiculares entre si.

62.- Mejoras segin la reivindicacién 52, caracterizadas por-
que el citado aparato comprende un tope fijo que se extiende para
estar adyacente a los lados de los dientes de la rueda de engrana-
Je colocador.

72,- Mejoras seglin la reivindicacibén 62, caracterizadas por-
que el tope lleve sobre su mrgen,opuesto a los dientes, una ca-
vidad para los topecillos de bloqueo de la filas de eslabones de
cierre, que se mueven, soportados por la rueda de engranaje colo-~
cador.

82,- Mejoras segfin la reivindicacidn 78, caracterizadas por-
que la cavidad continlla, como una ranura comparativamente estreche
que determina la anchura de los topecilios bloqueadores.

92,- Mejoras segiin las reivindicaciones 62, 72 u 82, caracte-
rizadas porque el tope fijo tiene dos lados y es comin a dos rue-
das coaxiles colocadoras.

102,- Mejoras segin las reivindicaciones 58, 62, 72, 82 §
9a, caracterizadas porque el aparato comprende un segundo tope,
fijo en el lado opuesto al citado tope y dispuesto de tal modo que
el segundo tope determina la dimensidn de altura de la fila de es-
labones de cierre, que se estéd formando.

l12,~ Por Gltimo se reivindica como objeto sobre el que ha de
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recaer la presente Patente de Invencién que por veinte afios se so
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licita registrar para Espaia,
p o T
" MEJORAS EN LA FABRICACION DE CIERRES DE CREMALLERA "
Todo conforme queda expresado en la presente lMemoria Descrip
tiva que consta de quince hojas foliadas y escritas a maquina por

una £0la cara ¥ planos que se acompafiar.

Medria, & 2 MAR, 197
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