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cionalidad japonesa# domiciliada @R Ko. 1, Kaoáa Izumi-ciio, 
Chiyo3a-ku, Tokyo, Japón, por "Método para la prorluccióu de 
cintas de soporte de cierre de cremallera de cursor", con 
prioridad de la selieitvá japonesa 51-13335 de fecha 21 Fe­
brero 1976. - -- -- -- -- -- -- -- -- —  - - - -

KEXOHIA DESCRIPTIVA

Esta invencida oc refiere a un método y a un apa 
rato pare producir un par de cintas da soporte alargadas pa 
ra un cierre de cremallera de cursor. - - - - - - - - - - -

5. 3e u m  finalidad de la invención proporcionar un
método de moldear por Inyección un par de series de elemen­
tos individuales sobro toda ia longitud de los bordes abo:— 
donados resoactivoc de cinta de un par de cintas de soporte 
de cierres de cremallera, o con espacios libres de elaaaan- 

10. tos a intervalos espaciados. - - - - - - - - - - - - - - -

Otra finalidad de la invención es proporcionar un



aparato para realizar el fútelo arriba citado con un elevado 
régimen do producción. - - - - - - - - - --------- - —

rep&a la invención so proporciona un método para 
producir una cinta de soporte de cierre de cremallera, carao 
tarieado porque comprende las etapas de: proporcionar un par 
do cadenas sin fin superior e inferior de bloquee de molde 
que tienen cada uno une rara de molde correspondiente dota­
da de una serie de cavidades de medio molde espaciadas uni­
formemente y un medio canal; transferir un par de dichos blo 
quea do molde superior o inferior a una primera ooeición e-' 
la que dichos blooneB da molde ee corresponden para propor­
cionar un molde que tia:e una serie de cavidqden de molde 
espaciadas uniformemente y un canal, y en la que diehae ca­
vidades de molde comunican can una pluralidad de canales do 
colada secundarios en un colector caliente de canales de co 
lude, que recibe un suministro de material fundido bajo pre­
sión; introducir una cinta de soporte en dicho canal con su 
borde acordonado dispuesto en dichas cavidades de molde; 
alimentar el material fundido bajo presión a travós de di­
chos canales de colada secundarios en dichas cavidades de 
molde; mover dicho molde lleno de material fundido a una se 
gunáa posición en la que se solidifica el material fundido; 
y separar dicho molde en un per de bloquee de molde superior 
e inferior a fin de formar una serie de elementos de acopla 
miento individuales sobre dicho borde acordonado do cinta 
al mismo tiemno y en un tremo correspondiente a la longitud 
de dicho molde, - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  —  - - -
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Segáa la invención, también se proporciona un apa 
rato para producir una cinta 3o soporte 3e cierre &e acemas 
liara, caracterizado porque comprende: un par de cadenas sin 
fin superior o inferior de bloques As moldo que tienen cada 

5. uno una cara do molde correspondiente dotada ¿o una serie de
cavidades de medio molde espaciadas uniformemente y un medio 
canal, siendo móviles dichos bloques de molde superiores o 
inferiores por pares a una primera posición en la que dichos 
bloques de molde se correa penden para proporcionar un molde 

IB. dotado de una serie de cavidades de molde espaciados unifqr
memento y un canal para recibir una cinta do soporto con su 
borde acordonado en dichas cavidades As molde; dos pares de 
ruedas da accionamiento espaciadas sobre las cuales corren 
dichas cadenas de bloquea de molde superior e inferior, res

15. pectivaae^te, siendo susceptibles dichas ruedas de acciona­
miento 3e giro intermitente; un colector caliente de canales 
ge colada que tiene una pluralidad de canales de colada se­
cundarlos y que recibe un suministro de material fundido ba 
jo presión, optando mantenidas dichas cavidades de moldo en 

20. comunicación con dichos canales de colada secundarios para
recibir el material fundido en dicha primera posición, cieg, 
do móvil dicho molde el llenarse de material fundido a una 
segunda posición en la que el material fundido se solidifi­
ca, y siendo separable dicho molde en un par de dichos blo- 

25. quee de molde superior a inferior para formar de esta mane­
ra una serie de elementos de acoplamiento individuales so­
bro dicho borde acordonado de cinta al mismo tiempo y en un



tramo correspondiente a la longitud do dicho moldo. - - - -

Ahora se describirá la invención con mayor deta­
llo, a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos, en 
los cuales: - - - - - - - - - - - - - - - - - ---- - - - - -

la Figura 1 os una vista ea aleado frontal esque­
mática de un aparato construido de acuerdo con la invención;

la figura 2 es una vista en sección transversal 
ampliada por la linea 11-11 de la figura 1; - - -  - -  - -  -

la Figura 1 es una vista en sección transversal, 
a escala reducida, por la linee 111-111 de la Figura 3; - -

la Figura 4A es una vista en planta fragmentaria 
de elementos de acoplamiento moldeados sobre un borde acorde 
nado de cinta de acuerdo con la invención; - - - ------

la Figura 4B es una vista en perspectiva ampliada 
de uno de los elementos de acoplamiento ilustrados en la Fi­
gura 4A; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 5A es una vista en plante fragmentaria 
de elementos de acoplamiento moldeados Mi un borde acordonar- 
do de cinta de acuerdo con la invención; - - - - - - - - - -

la Figura 5B ea una vista en perspectiva ampliada 
de uno de los elementos de acoplamiento ilustrados en la Pl



la Figura 6 es una vista en planta fragmentaria 
ge na par ge cintas de soporta de cierre de cremallera dotg¡ 
das cada una de una serie de el^se^toa de acoplamiento iad^ 
viduales en y a lo largo de toda la longitíA de su borde 
acordonado de cinta; y - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 7 es una vista en planta fragmentaria de 
un par de cintas de cierre de cremallera dotadas cada una 
de una seria de elementos de acoplamiento individuales en y 
a lo largo de su borde acordonado de cinta con espacios li­
bres de elementos a intervalos espaciados. - - - - - - - -

En la Figura 1, el aparato de moldeo por inyec­
ción señalado de modo general por la referencia 10 compren­
de en general un par de conjuntos 11, 12 superior e inferior 
de molde uno de los cuales es imagen especular del otro, y 
un puesto central 13 de moldeo por inyección donde les con­
juntas ii, 12 superior e inferior de molde trabajan conjua 
temante en su trayectoria unidireccional uno con otro en 
tres posiciones diferentes pero consecutivas que se descri­
birán más adelaata. 31 conjunto superior 11 de molde com­
prende un par 3c cadenas sin fin de partes o bloquee 14, 14 
de molde espaciados borisontalmente (Figura 2). boa bloques 
de molde en cada cadena están unidos abisagradaaente unos 
a otros por sus extremos y circulan sobre un par de ruedas 
15, 15 espaciadas de accionamiento situadas corriente arri
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ba y corriente abajo, respectivamente, del puesto 13 de mol 
deo por inyección.

De modo parecido, al conjunto inferior 12 de atol 
de comprendo un par de cadenee sin fin de partee o bloquee
16, 16 de molde eepaciadoe horizontalmente (Pigura 2). loe 
bloquee de molde de cada cadena están unidos sbieagrademen- 
te unce a otros por eos extremoe y abarcan un par de ruedas
17, 17 espaciadas de accionamiento colocadas por debajo de 
las ruedas 15, 15 en reincide eapaciada. Cada rueda tiene

10. una sección tranavereal de octágono regular cuyos lados pe­
riféricos son de la misma longitud que los bloquee de mol­
de, de modo que los bloques de molde abisagrados puedan man 
tenerse piamos contra los lados periféricos de las ruedas y 
ser accionados positivamente por las ruedas a medida que ég 

1¡$. tas giran. *Sn funcionamiento, lae ruedas de accionamiento
se hacen girar de modo intermitente ea la dirección de las 
fleches 18, por ejemplo, para permitir que loe tramos infe­
riores de las cadenas superiores de bloquee de molde reco­
rran con loe tramos superiores de lae cadenas inferiores de 

20. bloquee de molde intermitentemente en la dirección de la
flecha 19.

SI puesto central 13 da moldeo por inyección tie 
ne tres posiciones sucesivas en las que loe bloquee supe­
riores a inferiores 14, 16 de molde se combinen para propqr 

25. cionsr moldes 20 en los que se han de formar un par de se­
ries de elementos 21 de acoplamiento individuales. En una



primeva posición 22, o posición 3e corriente arriba, se co­
rresponden blo^es superior e inferior 14, 16 separados en 
alirsnción de oara a cara coa preparación para el moldeo 
por inyección. Entonces loe moldes se desplazan hacia ana sg) 
gunda posición 23, o posición central, donde se detienen y 
en la que se les suministra un material fundido tal como 
plástico o metal. A medida que se transfieren los moldes 20 
a una tercera posición 24, o posición do corriente abajo, y 
ee mantienen en la misma, el material fundido inyectado se 
enfria y se solidifica. En este momento, se les suministra 
a loa siguientes Roldes vatios 20 material fundido bajo pre 
eión y ee llenan en la posición central 23- - - - - - - - -

Sel como se ilustra en las Figuras 2 y 3, cada 
uno de les bloques superior e inferior 14, 16 de molde tiene 
una cara 25 de molde, de correspondencia, con una serie de 
cavidades 26 de medio molde espaciadas de manera uniforme 
formadas en la misma en un primer borde y un medio canal 27 
formado en la misma y dotado de una longitud ininterrumpida 
que se extiende longitudinalmente con respecto al bloque da 
molde y a través del mismo. Entre la cavidad ?6 de medio 
molde y el medio canal 27 hay un brazo 28 de sujeción que 
queda ligeramente per debajo del plano general de la cara 
25 del molde. Tal como se ve mejor en la Figura 3, las ca­
vidades 26 de medio molda están espaciadas unas de o trae en 
una distancia igual a un paso deseado entre los el amen toe. 
Cada una de las cavidades 26 adyacentes de medio molde está 
separada por un medio tabique 23 que tiene un rebaja eeai-
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circular cara recibir wt borde acordonado 30 de cinta y otro 
rebaja avmiairwlar para recibir waa barra fija 31 cayo pro 
pleito se describirá móe adelante.

Cada cavidad 26 de medio molde representa una mi 
5. tad de una cavidad 3? de molde en la cae ae ha de moldear

el elemento 31 de acoplamiento, y cada medio canal 37 rapre 
menta una mitad de un canal 33 en el que ae ha de alojar 
una cinta 34 de soporte de cierre de cremallera. - - - - -

Párente la operación de moldeo per inyección, me 
10. mantienen loe bloquee superior e inferior 14+ %  de molde

en registro exacto en el pveato 13 de moldeo por inyección. 
Si bien no ae iluatarso, deben utilizarse espiga* y abertu­
ra* eomplomontarias, por ejwplo, para prevear a un r^is- 
tro exacto. Adamó*, las cara* 3$ de molde cooperantes eetón 

15. mecanizada* aiidadoaamente aegóa estredhes tolerancias con
lo que la* cavidades 33 de molde están vivamente definidas 
mientra* lo* moldea superior e inferior 14, 16 están en co 
rreepoadencia.

Un colector caliente 35 de canales de colada es- 
30. tá situado en la segunda posición 23 e interpuesto entro los

molde* 30, 20 vi contacto de lado a lado con lo* mismos. 31. 
colector 35 ss de longitud igual a cada molde 20 y tiene un 
bebedero central vertical 36 de alimentación, un canal de co 
lada horizontal principal 37 que ce extiende longitudinal- 

25. mente con respecto al colector 35, y una pluralidad de os-



Malee secundarios 33 de oolada que se extienden perpendicu- 
laraente del canal principal 37 de colada y que están espa­
ciados unce de otros a interralos regulares que corresponden 
al paco entre elengatos. se abran les canales secundarios 38 

de colada a través de pasos 39 en ambos lados laterales del 
colector 35. Cuando los moldes 20 estén poeicionados a lo 
largo del colector 35 en contacto con sus lados laterales en 
registro exacto# loe canales secundarios 33 de colada satén 
en comunicación con las cavidades 32 de molde en los moldes 
cerrados 20*

Montada en el colector 35 hay una boquilla 40 que 
tiene un ánima central 41 que comunica a través de un orifi­
cio 42 con el bebedero )6 de alimentación para suministrar 
el material fundido si colector 35. La boquilla 40 tiene una 
aguja 43 dispuesta coaxialmente en el ánima central 41# sien 
do la aguja 43 susceptible de movimiento vertical para abrir 
y cerrar el orificie 42 a fin de controlar el flujo del mate 
rial fluidizado a través del mismo. El colector caliente 3'' 
de canal de colada contiene calefactores 43 que mantienen el 
material fundido en astado fluíRizado dentro del colector 35.

La pared lateral de cada bloque de molda que esté 
contra el lado lateral del colector caliente 35 de canales 
de colada tiene forma cóncava en 44 para reducir la zona de 
contacto en lo posible de modo que se puede mantener a un ni 
vel mínimo la transferencia de calor o disipación del calor 
del eolecter 35.
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B& puesto 13 de moldeo por inyección ilustrado en 
la Pigura 1 está dotado 4a ua soporte 45 que tiene una plu- 
raliáed da rodillos 46 de soporte cobra los qpe ruedan loa 
neldos SO aitoados en las oetioionae primera a tercera 22-24. 

5. Mientras los moldes 20 reciben el material íbndido del coleo
tor 35 én la posición central 23 los bloques superior a in­
ferior 14. 16 de molde satán apretados uno contra otro para 
evitar fugas del material fundido bago presión por medio de 
rodillos laterales 47 y rodillos superiores 43 mantenidos 

10. en contacto de rodadura con los mismos. También hay un par
da rodillos 49. 50 de guia corriente arriba y corriente aba 
jo. respectivamente, de estos rodillos 47. 48 de apretado.
SI rodillo 49 sirve para mantener los bloquee 14. 16 de mol­
de en la primera posición 22 apretados juntos uno contra el 

1$. otro en preparación para una operación de moldeo por inyec­
ción. Los bloques 14, 16 de molde que han rebasado la posi­
ción central 23 están retenidos en correspondencia por el 
rodillo 50 para evitar su separación durante la solidifica­
ción del material fundido que llena las cavidades 32 del 

20. molde. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La boquilla 40 está conectada a una cámara calen 
tada 51 de la cual se alimenta el material fundido bajo pre 
sión de la manera corriente. - - - - - - - - - - - - - - -

Hay un par de las barras fijas 31 y es extienden 
25. en y a través do las cavidades 32 de moldeo en los bloquee

superior e inferior 14, 16 da molde en correspondencia. 3a-



de barra 31 tiene un extraen fijado a un soporte fijo 32 si 
toado corriente arriba de las ruedas 13# 17 y el otro extra 
aa libre se extiende hasta un extremo alejado del colector 
3 5 . ----------------------------------------- -------------------------------

Para moldear series de elementos 21 da acoplamiaa 
to individuales, se introduce un par de cintas de soporte 
34, 14 ceda una dotada del borde acordonado 39 entre las ruó 
das 13, 16 de corriente arriba hacia el puesto 13 do moldeo 
por inyección y so colocan entra loe bloqueo 14, 16 supe­
rior e inferior 3e molde, unidos en la posición central 23 
en al puesto 13 de moldeo por Inyección. So introducen las 
cintas de soporte 34, 34 en loo canales 33, 33 receptores de 
cinta que aa extienden totalmente a través de loo moldes ce 
erados 20 sobre el soporte 43. Loa bracee 28 da sujeción 
opuestos emparedan entre si las cintas 34. 34 de soporto jwa 
to a los bordes acordonados 30, 33 contra su desplazamiento. 
Los bordes acordonados 39 de cinta están dispuestos en las 
cavidades 3% de molde y recibidos para un posicionamiento 
preciso en los rebajes en loe tabiques espaciados que están 
formados por las mitades 29 de tabique en correspondeacia.-

Estaado lee cintas 34, 34 de soporte retenidas 
de esta forma en los moldes 20, 20, se levanta la aguja 43 
en la boquilla 40 para permitir forzar el material fundido 
bajo presión a través del bebedero 36 da alimentación, lue­
go por los canales de colada principales y eesuadarior 37,
33 y a continuación a través áa los pasos 39 en las esvida-



dea 32 da molda. Una vea llenas las cavidades 3? de molda 
coa al material fundido, bajía la aguja 43 para cerrar el fia 
jo del Raterial fundido. 11 penetrar en las cavidades 32 de 
molde el material flttidizada empina a enfriarse y congelar 
sa. Entonces, se hacen girar lee modas de accionamiento 
15, 17 para llevar loe moldee 20 llenos de material y lee 
cintas 34 de soporte en loe aismoe hasta la tercera posición 
24 para solidificación y formación de loe elementes 21 de 
acoplamiento. Dado que el colector caliente 35 de canales 
de colada, permite que el material fundido permanezca fiuidi 
zade en los pasos 39, pueden desplazarse los moldea 20 coa 
respecto al colector 35 sin resistencia substancial. 5n ce­
ta momento# los moldee vacies 20 ubicados en la primera po­
sición 22 se transfieren a la posición central 23 para mol­
deo por inyección. Al girar más las ruedas 15, 17 de accio­
namiento, se separan lee moldes 20 en la tercera posición 
24 en bloquee superior e inferior 14, 16 de molde para pro­
ducir de esta meara una serie de elementos 21 de seoplamieM 
to al mismo tiempo y en un tramo correspondiente a la longi 
tud de los moldee 20. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Asi, se repite la operación de moldeo por inyec­
ción para formar un par de cintas de cierra de cremallera 
de manera escalonada intermitente. - - - - - - - - - - - -

Hado que las barras 31 están fijadas por un ex­
tremo, el material fundido que ha llenado lea cavidades 32 
de molde en los moldes 20 <an la posición central 23 y que ha
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empezado a aolidiBcarse se desliza por las barras 31 cuando 
se desplazan los acides 20 do la posición central 23 a la 
tercera posición 24. Utilizando las barras 31 de esta forma, 
los elementos individuales 21 formados están dotados cada 

5. uno de un agujero pasante 53 justo detrás de la parte 54 de
cabeza tal como se ilustra en las Figuras 4A y 43* sirvien­
do el agujero 53 como cavidad en la que la oaboza do un ele 
meato de acoplamiento correspondiente opuesto puede recibir 
se parcialmente para cooperación positiva y establo do aco­

to. plamienta. La provisión de las barras fijas 31 os ventajosa
también en el sentido de que si material fundido inyectado 
bajo presión a través de los pasos 39 incide sobre las ba­
rran 31 en vez de incidir directamente centra los bordee 
acordonados 30 de cinta, impidiendo de esta forma que se de 

15. formen les bordes acordonados 30. - - - - - - - - - - - - -

Sara formar elementos 59 de acoplamiento indivi­
duales ilustrados aa las Figuras 54 y 59, los bloques supe­
rior e inferior 14, 16 de molde tienen sus cavidades de me­
dio molde conformadas según configuraciones diferentes com- 

20. pigmentarias a las partes superior e inferior del elemento
55. Además, lee barras fijan 31 no son necesarias. - - - -

Un par de series de elementos 21 de acoplamiento 
individuales ilustrados en la figura 6 pueden moldearse por 
inyección alimentando el material fundido a todos loa mol- 

25. des 20 que se transfieren sucesivamente a la posición cen­
tral 23 y se detienen intermitentemente en le misma. - - -

/
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Suministrando el material fundido laicamente a 
moldes eeleccionados 20 en la posición central 23 y permi­
tiendo iva moldes vacies 20 pasen por Salante del colector 
35 a intervalo* apropiados, el aparato SO de moldeo por in- 

5. yeoeión puede producir un par de cintas de soporte de cremgt
llera ilustrado en la Figura 7 que tienen cada una una serie 
de elementos individuales 21 en y a lo largo de su borde acor 
donado con espacios 56 libres de elementos a intervalos sepa 
ciados. Fe puede codificar la longitud del eepaeio 56 libre 

10. de elementos permitiendo que el admaro deseado de moldes va
cica 20 pese sucesivamente delente del colector 35, o va­
riando la longitud de los moldes 20, o sea, alterando el nd 
moro de cavidades 32 de molde en los moldes 20. - —  - - -

C^a ventaja resultante del aparato de la inven- 
15. ción es que los elementos 21 de acoplamiento individuales

así formados se encuentran libres de material excesivo tales 
como rebabas, mazarota etc. que se producirían *n los aparg 
tos existentes de moldeo por inyección y que tendrían que 
eliminarse para el acabado. - - - - - - - - - - - - - - -

23. A los efectos consiguientes, se declaran de nove
dad y propiedad para Bepa&a, sus territorios y plazas de so 
bersnía, las reivindicaciones que siguen.'-----------
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1*- Rétodo par A la producción de cintas de sopor 
te da cierra da cremallera de cursor, caracterizado porque 
comprende las etapas de: proporcionar un par de cadenee sin 

5- fin superior e inferior de bloquee de molde que tienen cala
uno una cara de molde correspondiente, dotada de una serie 
de cavidades de medio molde espaciadas uniformemente y ua SM 
'io canal; transferir un par de dichos bloques superior e igt 
ferior de moláe a una posición en la que dichos bloques de 

ID. molde se corresponden para proporcionar un molde que tiene
una serie do cavidades de molde espaciadas uniformemente y 
un canal, y en la que dichas cavidades de molde comunican 
con una pluralidad de canales de colada secundarios en un co 
lector caliente de canales de colada que recibe un suminis- 

15. tro da material fundido bajo presida; introducir una cinta
da soporte en dicho canal con su borde acordonado dispuesto 
en dichas cavidades de molde; alimentar al material fundido 
bajo presida a travos de dichos canales de colada secunda­
rios en dichas cavidades da molde; mover dicho molde lleno 

SO. de material fundido a otra posición en la que el material
fundido se solidifica; y separar dicho molde en un par de di 
chos bloques superior e inferior de molde a fia de formar de 
esta manera una serie de elementos de acoplamiento individua 
les en dicho borde acordonado de cinta al mismo tiempo y en 

25. un tramo correspondiente a la longitud de dicho mol3e. - - -

2.- Método según la reivindicación 1, caracteriza
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do porque incluyo además lo etapa do hacer que dichas cade­
nas sin fin superior o inferior de bloques de molde se des­
placen con guatamente da forma intermitente. - - -  - -  - -  -

3<- Mátodo según la reivindicación 2, caracteriza 
5. do porque se suministra el material fundido a todos loe mol

des sucesivamente transferidos a dicha posición citaáa en 
primer lugar y detenidos intermitentemente en la misma. - -

4. - Cátodo &egdn la reivindicación 2, caracteri- 
saáo porque se suministra el material fundido únicamente a

10. moldea escogidos en dicha posición citada en primer lugar a
fia de permitir que moldes vacíos pasen por dicha primera 
posición. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5. - aátodo según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque incluye además la etapa de proporcionar una ba-

1$. rra fija que se extiende en y a travá* de dichas cavidades
de molde. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

6. - "SET090 PARA LA PRODUCCION DE CINTA? DE SO­
PORTE DE CIERRE PE CRSWAUSBA DE CURSOR".-------------

Toóo ello conforme se describe y reivindica en 
20. la presente memoria que consta de diecisiete hojas folia­

das y mecanografiadas por una sola de sus caras y de siete



fig u ras que l a  i lu s tra n
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YOSHIDA KOGYO K.K. HOJA 2 (3 HOJAS)

F ) G. 2

J 3 4

MADRID, 'SFEH9Í/
A. Al. CUEEti



YOSHIDA KOGYO K.K. HOJA 3 (3 HOJAS)
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