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P A T E N T B I N V E N C I O N3 E

por VEINTE aSos

solicitada en EspaSa a favor de TEXTRON LIMITED, do nacionali 
dad británica, domiciliada en Station Road, Edenbridgc,
Kent, Gran Bretaña, por "Hátodo para producir cintas de so­
porte de extremo rematado para cierres de cremallera de cur­
sor", con prioridad de la solicitud británica. 10435/75 de fe 
cha 13 &3arEo 1975. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a la fabrica­
ción de cierres de cremallera de cursor y en particular a la 
producción de cintas de soporte de extremo rematado para 

5* cierres de cremallera de cursor a partir de un par de cin­
tas de soporte dotadas cada una en un borde de una fila de 
elementos de acoplamiento. - - - - - - - - - - - - - - - - -

En un cierre de cremallera de cursor convencio­
nal, las cintas de soporte comprenden Roa bandas flexibles 

10. provistas respectivamente de dos filas de elementos de aco­
plamiento interacopiab3.es que Rueden, por ejemplo, estar 
formadas de filamentos continuos do forma apropiada de mate­
rial plástico, aplicándose los filamentos por cosido a las



bandas. 8c acciona el cierre de ana manera conocida por un 
cursor móvil a lo largo de las filas de elementos de acopl&- 
miento entre medios de tope en ambos extremos del cierre. -

En el caso de un cierre que en su uso debe permi­
tir la total separación de las dos cintas de soporte, una de 
las cintas de soporte a la cual el cursor está unido perma­
nentemente, está dotado en un extremo de una caja terminal 
abierta, y la otra cinta de soporte está dotada de un ciernen 
to de guía introducible a través de ranuras alineables en el 
cursor y la caja para efectuar una unión inicial de las cin­
tas de soporte. — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

La proviaidh de los medios de tope de elemento de 
guía y el rematado de los extremos de las bandas contra el 
deShtlaoha&o pueden comprender diferentes procedimientoe y 
materiales de fabricación que aumentan el coste del cierre 
de cremallera acabado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Segdn la presente invención, ee proporciona un mé­
todo de producir cintas de soporte de extremo rematado para 
cierres de cremallera de cursor a partir de un par de cintas 
de soporte prevista ceda una en un borde de la misma de una 
fila de elementos de acoplamiento, comprendiendo el método 
laa etapas de disponer las cintas de tal manera que las fi­
las de elementos de acoplamiento estás dispuestas enfrenta­
das, acidar a las cintas una pluralidad de pares espaciados 
de imbras de plástico que se extienden transversalmente con 
respecto a las cintas, seccionar las hebras entro las cintas,



farmar en dichos bordes de lita cintas una pluralidad ¿e ele- 
mantas de gafa de plástico conectados cada uno a una parte 
respectiva de las partes seccionadas de hebras alternas, para 
extenderse no hacia la hebra respectivamente adyacentes de 
las otras hebras, sino en sentido contrario, y seccionar las 
cintas entre las hebras de cada par. - - - - - - - - - - - -

Por este método, pueden proporcionarse tramos con­
tinuos de cinta de soporte a intervalos predeterminados -co 
r̂espondientes a las longitudes deseadas de los cierres de 
cremallera de cursor- con topes terminales y elementos de 
guia para las cintas de soporte de los cierres de cremalle­
ra, y luego pueden seccionarse entre las hebras de cada per 
de hebras para proporcionar parea de cintas de soporte tcrsd 
nadas con extremos rematados por las hebras. Las cintas de 
eada cierre pueden dotarse de un cursor y, en el elemento de 
guía de una de las cintas, de una caja terminal abierta que 
tiene una ranura para recibir el demento de guía de la otra 
cinta. Los topes terminales en los extremos de las cintas 
alejados de los elementos de guia pueden, segdn su forma de­
finitiva, limitar el recorrido del cursor a lo largo de las 
cintas de soporte y los extremos rematados de las cintas púa 
den impedir el dcshilachsdo de las cintas. - - - - - - - - -

Las hebras que se han de soldar a las cintas son 
preferentemente de sección transversal circular y por prefe­
rencia. cada hebra se deforma, de tal manera en la etapa de 
soldadura para quedar substancialmente plana en cada zona de 
la cisma que está sobrepuesta a las cintas. Puede faciliten—



Be si se disuenen les hebras en partes superficiales respec­
tivas de las cintas que Miran en la misma dirección y si as 
desea se pueden espaciar a las hebras de cada par para in­
cluir al menos uno de los elementos de acoplamiento de cada 
fila entre las mismas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para permitir que aquellas partes de hebra no co­
nectadas a loe elementos de guía funcionen como topes termi­
nales para los cursores de los respectivos cierres, puede rg 
cuitar conveniente durante las etapas de soldadura de formar 
de tal forma una primera hebra de las hebras de cada par dqg 
de está sobrepuesta a las cintas a fin de proporcionar dos 
topee respectivamente adyacentes a las dos filas de elemen­
tos de acoplamiento, conectándose entonces los elementos de 
guía a las otras hebras de los pares. Estos topes pueden mg 
vir para impedir que un cursor de construccidh convencional 
acepta tales topes terminales en sus pasos de guía para los 
elementos de acoplamiento. - - - - - - - - - - - - - - - - -

las cintas pueden disponerse da tal forma que sus 
filas de elementos de acoplamiento están espaciadas en la s¡o 
na de las hebreo, y en este caso las hebras pueden seccionar 
ae de tal forma que sus partes seccionadas bien catán subs- 
tancialaente a ras de los extremos exteriores de los elemen­
tos de acoplamiento o bien sobresalen más allá de tales ex­
tremos. Ba este Ultimo caso, les extremos salientes de lea 
partes de hebra pueden servir ellos mismos para detener si 
movimiento del cursor a lo largo del cierre respectivo. No 
obstante, sino se requiere esta, característica por ejeaplo do



bidé a la provisión como arriba expuesta de topes para real̂  
zar la misĉ  operación, pueden recortarse de manera apropia­
da los extremos salientes de las partes de hebra. - - - - -

Los elementos de guía pueden formarse coavealente- 
5* mente soldando tiras de material plástico a las filas de ele 

meatos de acoplamiento y en los casos en que los elementes 
de acoplamiento también son de material plástico, puede rea­
lizarse con la deformación simultánea de los elementos de 
acoplamiento a que se suelden las tiras. Alternativamente, 

10. cada elemento de guía puede formarse de manera sencilla de­
formando apropiadamente una pluralidad respectiva de los ele 
mantos de acoplamiento. Dado que no se requiere que las par­
tea seccionadas de las hebras a que los elementos de guia es 
tán unidas actúen como topes terminales en el cierre tersdng 

15. do, cualquier parte de estas partes de hebra que sobresalen
más allá de los extremos exteriores de los elementos de aco­
plamiento puede eliminarse, por ejemplo, por deformación du­
rante la soldadura de las tiras de elemento de guía. - - - -

Ventajosamente, se utiliza la soldadura por ultra- 
20. sonidos para unir los pares de hebras y las tiras de elemen­

to de guía a las cintas do soporte y elementos de acoplamien 
to. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Ahora se describirán de manera, más particular y a 
título de ejemplo realizaciones de la presente invenei&t con 

g% referencia a loa planos anexos en los cuales: - - - - - - -



6

La Figura 1 os usa vista esquemática de dos cintas 
de soporte dotadas de dos pares espa- 
ciados de hebras soldadas, Rabiándose 
seccionado un par, da acuerdo con una 

g. primera realizaci&t de la invención -

Xa Figura 2 es una vista esquemática de las cintas
de la Figura i provistas de elementos 
de guía, estando seccionadas las cin­
tas entre las hebras de uno de los par* 

10. res da hebras) y - - - - -  - -*-**--

La Figura 3 es una vista parecida a la Figura 1 de
dos cintas de soporto dotadas de dos 
pares espaciados de hebras soldadas se 
gán una segunda realización de la in- 

-15+ vencida. -

Can referencia ahora a las Figuras 1 y 2 de los di 
bujes, se ilustra, para la producción de cintas de soporte 
de extremo rematado para un cierre de cremallera de cursor, 
dos cintas 10 que comprenden un par de bandas textiles fiord 

20. bles 11 que está) dotadas respectivamente de dos bordes 12 
con dos filas de elementos 13 de acoplamiento, intsraeopla- 
blea y que están dispuestas de modo que las filas de elemen­
tos de acoplamiento se miren. Na las realizaciones descritas, 
de la invención, las dos filas de elementes 13 de acoplmaien 

23. te están formadas a partir de dos filamentos termoplásticoc
continuos conformados de modo que elementos de acoplamiento



individuales satán dispuestos uno detrás dad. otro y que es­
tás unidos en un lado de la respectiva banda al elemento an 
terior y en el otro lado al elemento posterior, los filasen 
toa están cosidos a las bandas. -

Tal como se ilustra en la Figura 1, se disponen pa 
res espaciados de hebras 14 de sección transversal circular 
y de material terooplásticc en el sisase lado de las bandas 
para extenderse transversaLmentc con respecto a las edemas, 
escogiéndose el espaciado entre los pares de hebras de nodo 
que la distancia entre hebras adyacentes de pares adyacen­
tes representa aproximadamente la longitud deseada de las 
cintas de extremo rematado terminadas. Además* las hebras de 
cada par están espaciadas para incluir entre sf tres de los 
elementos 13 de acoplamiento de cada fila y en la zona de 
da par de hebras las bandas están dispuestas de modo que sus 
bardes 12 y, así las filas de elementos de acoplamiento, es­
tán espaciadas en una distancia escogida con referencia a 
criterios que se explicarán a continuación* - -- -- -- -

Entonces se sueldan las hebras 14 a las bandas 11 
por un procedimiento do soldadura por ultrasonidos realizado 
con suficiente presión para aplastar las hebras sobre las 
bandas y rematar los hilos de coser de los elementos do aco­
plamiento, aplicándose la presión de tal Bañera que quede 
aubatanclaliBcntc sin afectar la sección transversal de las 
hebras hacia afuera de los bordes 12. - - - - - - - - - - -

Tal como se ilustra en la Figura 1, entonces se



seccionan las hebras en una línea ?3 entre las hatadas de Hie­
de que las partes seccionados de las hebras sobresalen todas 
substmcialmente en lo aioaa. extcnaido, mis allá de los ext^ 
aos exteriores de los respectivos elementos 13 de acoplamiaja 
to adyacentes, la magnitud de tal prcyeecida viene determhĉ . 
da por el espaciado de las bandas con anterioridad a la sol­
dadura de las hebras y se escoge esto espaciado de acuerdo 
con laa características deseadas de las cintas de soporte de 
extremo rematado acabadas y del cursor que se ha do montar 
sobre las cintas de soporte# en particular la exigencia de 
que los extremos salientes de las partea seccionadas de he­
bras alternas funcionen como topes terminales que limitan el 
recorrido del cursor. ía magnitud con que los extremos de 
laa partes de hebras sobresalen más allá de los elementos de 
acoplamiento puedan modificarse# no obstante# por cualquier 
etapa subsiguiente de deformación o corte. - — —

Con referencia ahora a la Figura 3* a continuación 
se dotan las bandas 11 en sus bordeo 13 de elementos de guía 
16 que as extienden longitudinalmente y que son de material 
termoplástico, estando unido cada uno de los elementos de 
guía a una parte seccionada respectiva de las hebras alter­
nas 14 para extenderse en sentido de alejamiento de la hebra 
respectivamente adyacente de las otras hebras. Cada uno de 
los elementos 16 de guía está formado por soldar ultrasónica 
mente una tira da material tezmopláatico a la parte de hebra 
a que se ha de unir y a una pluralidad adyacente de los ele- 
mantos 13 de acoplamiento, realizándose la soldadura con su-



ficiente presión a fin de deformar los elementos de acopla­
miento y extremo saliente de la parte de hebra a fin de pro­
ducir un elemento alargado de sección transversal substan­
cialmente rectangular que sobresale del borde 12 de la banda 
respectiva en una distancia menor que les elementos de aco­
plamiento no deformados de dicha banda.

Finalmente, tal como se ilustra en la Figura 2# se 
seccionan las bandas y les filamentos de elemento de acopla­
miento en dos lineas 17 entre las hebras de cada par de he­
bras pera producir pares de tramos 18 de cinta de soporte 
acabada dotados cada ano de extremos rematados y con un tope 
terminal en un extremo y un elemento de guía en el otro extrg,

La producción posterior de un cierre de cremallera 
de cursor que lleva un par de tales cintas de soporte de ex­
tremo rematado, puede dotarse una de las cintas de un cursor 
y el elemento de guia de dicha cinta de soporte puede utili­
zarse como soporte para una caja terminal abierta montada en 
la cinta de soporte ? teniendo la caja una ranura para recep­
ción del elemento de guia de la otra cinta de soporte. - - —

E& el caso de la realización ilustrada en la Figu­
ra 3. en que las características correspondientes a las de 
la Figura 1 se indican por las mismas referencias, una de 
las hebras de cada par de hebras 14 se deforma durante la 
¡soldadura a las bandas 11 para proporcionar dos topes 19 
que sobresalen por encima de las superficies de la banda a que



está soldada dicha hebra y que están dispuestos respectiva?- 
agate juntos a las dos filas de elementos 13 de acoplamien­
to. Batos topea sirven para limitar el recorrido de un cur­
sor en un cierre de cremallera de cursor que lleva las cin­
tas de soporte 30 en forma acabada* diaponi&aoae los topes 
a fin de cooperar con laa paredes exteriores de pasos de 
guia previstes en el cursor para loa domen toe de acoplamiea 
to. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- - -  -- -

Entonces pueden seccionarse las hebras 34 en dos 
líneas 20 de modo que las partes seccionadas de las hebras 
están sub̂ tancíalmante a ras de loe extremes exteriores do 
los respectivos elementos 13 de acoplamiento adyacentes. Al­
ternativamente, las hebras pueden dividirse eizgAemeat* en 
una sola línea, por ejemplo la línea 33 ilustrada en la Figa 
va 3, y entonces si se desea los extremos calientes de las 
partes seccionadas de cualquiera o ambas hebras de cada por 
puede recortaros en una etapa de corte posterior. - - - - -

A continuación, se forman los elementos do guía en 
lea bordes 33 de las bandas y se seccionan las bandas y los 
filamentos de elemento de acoplamiento substancialmente se- 
gdn se describe en conexidn con la Figura 3. Como etapa fi­
nal, no obstante, las partes de hebra dotadas de los topes 
39 puedan recortarse a fin de quedar por debajo del nivel de 
los extremos exteriores de loe elementos de acoplamiento si- 
yacentes respectivamente. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Quedará muy evidente que los aspectos del método



segsün la invención para la producción Ae cintas de soporte 
de extremo rematado pue&m modificarse dentro del alcance de 
las reivindicaciones anexas, y que puede realisarse la etapa 
de seccionar las cintas en un orden diferente del descrito.

H U T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
sus territorios y piases de aoberaaia, las siguientes! - - -

R B.I.V.I.H Di .a.á.

i.- Edtodo de producir cintas de soporte de extre­
mo rematado para cierres de cremallera de cursor, a partir 
de un par de cintas de soporte dotadas cade una en un borde 
de la misma de una file de elementos de acoplasúcnto, carac­
terizado porque comprende las etapas de disponer las cintas 
de tal manera que las filas de elementos de acoplamiento es­
tán dispuestas enfrentadas una a otra, soldar a las cintas 
una pluralidad de pares espaciados de hebras de plástico que 
se extienden transversalaente con respecto a las cintas, seo 
clonar las hebras entre las cintas, formar en dichos bordea 
de las cintas una pluralidad de elementos de guía de plásti­
co conectados cada uno a una parte respectiva de las partes 
seccionadas de hebras alternas, para extenderse no hacia la 
hebra respectivamente adyacente de las otros hebras, sino en 
sentido contrario, y seccionar las cintas entre las hebras



2. - HÓtoAo scg&i la reivindicación 1, can̂ terizar- 
do porque se disponen las hebras en partea da superficio res 
pcctivas de las cintas que aíran en la misan dirección. - -

3. ** Litado según la reivindicación 1 d 2, caracte­
rizado parque las hebras de cada par estás espaciadas para 
incluir al menea uno do loa elementes de acoplamiento de ca­
da fila entre las mismas. - - - - - - - - - - - - - - - - -

4*- Método según cualquiera de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque cada una de las hebras 
es de sección transversal circular. - - - - - - - - - - - -

5. - Método según cualquiera de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque la etapa de soldar com­
prende deformar cada hebra para que quede sübstancialmonte 
plana en al menos parto de cada sena de la misma sobrepuesta 
a las cintas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

6. - Método según cualquiera de las reivindicacio­
nes anterioras, caracterizado porque la etapa de soldadura 
comprende deformar de tal manera una de las hebras de cada 
par donde está eobrepueeta a las cintas a fin de proporcio­
nar dos topea dispuestos respectivamente junto a las dos fi­
las de elementos de acoplamiento, estando conectados los el& 
mantos de gofa a las otras hebras de loe pares. - - - - - -

7. - Método según cualquiera de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque se disponen las cintas



—  1 3  * *

de tal Manera que las filas Re elementos Re acoplamiento es­
tán espaciadas en la zona de las !mb?as* - - - - - - - - - -

8.- método según la reivindicscidn 7, caracteriza­
do porque la etapa Re seccionar las hebras se. realisa Re tal 

$+ manera, que las partas seccionadas de las hebras sobresale 
más allá de loa extremos exteriores de los elementes de aco­
plamiento#

9*- ngtado según la r̂ iviMicacidn 7, caracteriza­
do porque la etapa de seccionar las hebras se realisa de tal

10+ forma que las partes secei,mudas- de las hebras están sabatsa
clalmente a ras con los extremos exteriores de los elementes 
de gcc^lasignto* — — - — — - — — —

10. - í̂ todo según malquiera Re las reivindicacio­
nes anteriores, caraoterisado porque la etapa de farsa? loa

15+ elementos ¿e guía comprende acidar tiras Re material plásti­
co a las filas de elementes Re acoplamiento. - - - - - - - -

11. - sátodo según la reivindicación 10, caracteri­
zado porque las hebras y las tiras para formar loa elementos 
de guía .se sueldan ultrasónicamente. - - - - - - - - - - - -

20, 12.- MRtodo según cualquiera Re las reivindicacio­
nes 1 a 9; caracterizado porque la etapa de formar loa ele­
mentos de guía comprende deformar, para cada elemento de 
guía, una pluralidad respectiva de los elementos de acopla­
miento. — — — — -



13.- "KE2010 PASA PRODUCIR CINTAS DE SOPORTE DE 1% 
T8BKO REATADO PARA CIERRES DE CREMALLERA SE CURSOR". - - *

Todo ello c-onforae as describe y reivindica en la 
presento memoria que consta de catorce hojas, f aligas y me- 
eanoEYafiadaa por una sola de sus caras# y do dos láminas do 
dibujos que la ilustran.

MADRID l 3 HAR. 1976
p. A. Al. CUREM SUÑCH
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