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solicitada en Espafia a favor de YUSHIDA KOGYO KuKe, de nacig
nalidad jepenesa, domiciliada on Noa 1, Kanda Isumiecho,
Chiyodasi, Pokyo, Japla, por “kétodo de fakricacifn de £i-
loas Ge clementos de acoplamiento continuos de clerro de cree
nallera®, con prioridad de la solioitud japonema 53-9461 de
focha 31 MM 1978 r e e s w e cwcwnnvenccsann

MEHORIA DESCRIPTIVA
Al ENTES

Gampo de 1a inyemoidnt

la presente invenciln se refiere a wn método de £
bricaciin de £ilas de elementos &o acoplamignto contimuos de
cierrs de cromallera en forma de wa hilice o weandro fila-
mentogo de resina pintdtica termopldnticas = =~ v @ = = = «

Z€onica ntoriopt

Tal como se ooncce en la téomica, se hace wna fila
de elemontos de mooplamiento continuog de cierre de cromaile
ra conformmido un monofilamento de reaina sintética termoplag
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tica sucesivanente en una pluralidad de vueltas que ineluyen
cada una uns cabesn do acoplamiento, wn par de brasos espa~
ciados que se oxtienden desde la cabesa de acoplamiento, y
una parts do wnidn situads ale¢jada de la cabesa de acopla~
miento y que se extiende mtrewodediohoam;rmm‘
20 de uns vuelta adyacente. Dado gqua el monofilamento en
eldstico, se sigue la costwbre de termofijar el monofilamen
to helicoidal a fin da relajer loo ssfuerscs intermos, de oo
30 que se pusdc mantener la oonfiguracidn conformada contra
cambios dimensionales posteriores. Se ha venido realizando
1la termofijacifn mobre todo el cuprpo del mmofilanento, o
bicn calentandc wna matris para formar les vuelias o espiras
del monofilamento o bien Gemplasando el uwonofilsnento omfor
oedo a través de wn ambiente calimis, « v v v v wc v o« « o

Bo do conocimionto gemeral que pusde tarmofijarse
bien wn material termoplistico parm obtener wma oatabilidad
dimensional awmentada calentendo el materdal & una temperaty
ra préxina a su pwato ds fusidn. No obatante, no se pueds cg
lentar un monofilamento helicoldal o de otrs comfigureciin a
wna tal tarperaturs porque el momofilsnento, cusmdoc ve ca~
lienta de esta manera, B8 vuslve susceptidle de deformeciln
pientras gse retira de la matris omformadora. Por esta ra-
s, o tormofija tenmporalmente ¢l monofilamento cumndo se
oonforma on elementos de acoplamiento & wna temporathna beg~
teante por debajo del punto de fusifn a fin de permitir que
eotd suficientemente enfriado ocusndo loe slementoo de acoplp
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mento salen de la matyiz, Pare una tal termofijeciln tompo-
ral, el momofilamento debe someterse a calor, gemoralmente
durente 30 segundos, y duranie este perfodo se redisponen eg
tablomente las moléeculas del momofilamento debido al movie
miento btrownianc. Con este procedimiento, la soma da termofi
jacifn debe per mfis larga para acelerar la opermcifn de con-
formacidn de los elementos, ¢ debe ralentizaree 1a operacién
de conformacidn de los slementon para hecer que el dispositi
vo emformudor de clementon tengs wn tamafio manoy. Adetds,
w tal procéﬂimienﬁo de termnofijaciln requiere ol consume de
ung gran cantidad de energfa tfrmion on el calentamiento do
los slementon de acoplamiento conformsdos de manmera completa
v para enfriarios do mancrs £or2ada w e mm e m e e w - - -

Un par de filas de olementop de acoplamiemto sel
termofijadon a una terparstura relativamemte bajs se engra-
nan ¥y 8¢ wnen a w par de cintas de soports de cierre dé
cremallera, ¥y 4atas s continuacidn se tifien. las filas de
glementos de acoplamiento interacopladas o cadena de elemen—
tos de acoplamiento, se termofijan finmalmente durante wn tal
rrocedimiento de fefildo. Por ejemplo, las cintas de soporte
haechas de algoddn o de mylon 66 se tiflen normalmente em un
coloremte calentado hasta aproximsdamemte 959C que se consi-
dera equivelente a 145°%C en el airs ambiente, que estd subp-
tancialuento igual o imferior a una terperatura (aproximeda~
mente 1408C~1509C) a que Be han termofijado lms filas de elg
mentos de acoplamiento. No obstante, cuendo las cintas de sg
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porte son ds polidster, deben tefliree a wna temperatura de
aproximadaments 1302C a 1409C, cuya equivalencia atmoaférica
supera la temperatura de termofijacidn de los elementos de
acoplamiento. E110 ha conduoido a un inconvenients en el sep
tido de que los elementos de acoplamiento tiendon a deformap
se, dando como resultado perturbaciones en la distencia o pa
80 entro elementos, torceduras en las filas dg elementos de
acoplamiento ¢ variaciones en la altura o sepesor de los elg
montos de acoplamiento, Consiguiontemente, pars minimigar
lan dificultades arribs cltadas, hay que sjercer culdado sn
1a seloccidn de la temperature a que ee hin de termofijar
los elomentos de ncoplamiento, del material del monofilamanie
to, 0 do sus propiedades, tal como el rdgimen de abeorcidn
deagun O ancoginionto, »w m s v o v v n e v e m oo - .-

Toniendo presentes los inconvenientes arriba cita-
dos, 86 ha intemtado aplicar emorgia ultrasnica totalmonte
al monofilamento que se conforma dentro de wn perdode relati
vamente corto de tiempo, realizdndose dicha termofijacién a
wa temperatura por debaje del punto de fusifn del monofila~-
mento y préxime g §l. No obatante, com dicha termofijacidn
ultrasfnion, Gebe consurirse wia gran cantidad de emergia, y
Be reguiere W oscilador ultrasfnico caro que requierg wn
slevado grafio de precieidn, haciendo que los elementos de
acoplamiento oconformadios gean mA0 CAYOB. = = = = = = & w = =

BESUNEN D 14 INVENCION

Segls la presente invencidn, cada uno de los elew
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menton do acoplamiento continuoes de cierre de cremallera do
wn monofilamento hecho de remina ointética termopldstica tig
no una parte de wmidn oituada alejada de wna cabeza de aco-
plamiento del elemento de acoplamiento y que se extiende en=-
tro wn brago do wn par de bragos del elemento de acoplamiene
%0 y un braso de un elemento de¢ acoplaniento adyacente. La
parte de wmifn incluye wna porcifn que se ha termofijado ine-
tempariente & una temperatura préxima al pumto de fusidén del
monofilemento. La parte de unidm Qe cada elemento de acopla=
miento se oalienta durante un corto perfodo de tiempo tal cg
mo 1 8 2 segundos a fin de termofijarse para comseguir una
gatabilidad dineneional aumtada, = « = = m e e w w - - - -

Una finalidad de la presente invencidn os propore
cionar un método do fatricscdén de filas des elementos de ac

plaoiento comtinucs de clerre de cremallera a baic coste. ~

Otra finalidad de la presente invencién se refiere
s un método de fabricacifn de filas de elementos de acopla-
miendo continucs de cierre de cremallera gue raquiere monos

onergfn tSrmica para fijar wna distancia o paso entre elemep

OBy o o % U or un av = W o N e B G5 M W GR R W AR W S W e W s e

Ctra £innlidad de la prosente invencién es propor-
cionar un método de fabwricacién de filas de elementos de acg
plagiento combtinuos de cierre de cremgllerz de manera Pheil

con wn régimen Qe produccitn GUIENLAA0. = = = @ = = = = = =
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Otras muchas veniajas, caracteristicas y finalidae-
den adicionales de la presente invenciln se hardn manifigoe
tan a los tdenicoB en la meteria gl hacer referencia a la
descripeifn detallada y planos anexos on los que se ilugtran
a tftulo de ejemplo realisaciomes preferidas qus incorperan

1apt‘emt¢invmoi5n. W N R A M AR N R MW W AT AW =
IPCION D %]

lag Figuras 1 a 3 poh vistas en perspectiva frag-
nentarias de filas de elenmentos do acoplamiento continuas pg
ra cierres de cremallern construidas ds acuerdo con la pre~
ponto venedldng wm v e r e v n e v e v ocncwenee-

1a Figura 4 es una vista en alsado frontal fragmep
taria de la fila do elementos de acoplamiento de la Pigura

1’“--‘”‘“‘“‘-“*‘-ﬂ--‘”“ﬁ---‘-n.

in Pigura 5 o8 una vista en secolidn transversal

la Pigura 6 o8 una vista parecida a la Figura 5
qus 1lugtra una modificacin) v~ v e c v e e v e v -

1 Pigura 7 €8 wna vista em planta fragowentaria de
wna banda de cierre de cremailera que incluye una fila de
elementos de acoplamiento segin la invencifn) = = v = = = =

1la Figura 8 o8 una vista en alsado fromtal que
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ilustra la manera de formar sucesivamente una file de elemen

tos de acoplamiento helicoideles por un par de alimentadores

la Figura 9 es una vista en seccidn tramsversal

por la lfnea IX-IX de la Figurg 8 m e s m e v c c e v o = =

la Figura 10 e2 una vista en seccidn transversal
que ilugtra la manera de calentar las partes de unién de los

elementos de ACOPLAMIENTO] = = = = = = w = = = «w ™ - = = - -

la Figura 11 es una vista en alzado frontal cue
ilustra la manera de formar sucesivamente una fila de elemen

tos de acoplamiento en meandro en una rueda de matrig; - - =

la Figura 12 es una vists en plarita fragmentaria
de una parte periférica de la rueda de matriz ilustrada en

la Figura 13 8 una vista en seccién transversal
fragmentaria por la linea XIII-XIII de la Figura 12, « = = =

DESCRIPCION DETALLADA

Tal como ss ilustra en la Pigura 1, una fila de
elementoa 15 de acoplamiento continuos de cierre de c_:rema.ll.e_
ra tiene la fornma de hélice filamentosa de resina sintética
termopléstica. Cada elemento 15 de acopiamiento comprende

una cabeza 16 de acoplaniento gplastada y ensanchada, un par
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de brazos superior e inferior espaciados 17, 18 que se ex-
tlienden desde la cabeza 16 de acoplamiento y una parte 19 de
unidn situada alejada de la cabega 16 de acoplamiento y que
se extiende entrs un brago superior de los bragos 17 y W
brazo inferior 18 de un elemento 15 de acoplamiento adyacen=
te. Cada parte 19 de wnidén tiene uns capa superficial egta~
ble 20 (Pigura 5) que ee ha termofijadc para darle estabili-
dad dimensional calentando una superficie de la parte de
unién que mira en el sentido opuesto respecto de la cabesa
16 de acoplamiento hasta una temperatura préxima al punto de
fusidén del momofilamento. La parte 19 de unién as{ resiste
posteriores cambios dimensionales cuando se somste & esfusr-
208 y no sufrird una deformacién substmncial cuando se ca~
lienta durante wn proceso de teflido de la cinta de soporte
en una operacidn posterior. Tal como se ilustra en la Figura
6, la parte 19 de wnidn puede termofijarse en su totalidad
para una estabilidad dimemsional aumentada. Ademde, la parte
19 de nién puede calentarse intensamente hasta que tenga

una euperficie dapern © 80 VUOLVA OPELR. = = = = = @ = = = =

Dado que se determina la distancia o paso entre
elementos fijandc la forma Unicamente de las partes 19 ds
wnidn de les elementos 15 de acoplamiento, se termofijan las
cabegas 16 de ascoplamiento y los bragos 17, 18 sflo temporal
mentes a una temperatura relativamente baja durante el proce-
80 do conformacifn de la filg de elementos 15 de acoplamien—
to. Consiguientemente, la fila de elementoa 15 de acoplamien
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to con 88lo las partes 19 de uwnidn termofijadas intensamente
puede coserse a una cinta de soporte de cierre de cremallera

0 incorporarse en la nisma por tejedurg. = = = = = « « - -

En la Figura 2, 1a fila de elementos 15 de acopla=
miento incluye un micleo alargado 21 que se extiende longitu
dinalments a través de la misma y estd dispuesto entre los
brazos superior e inferior 17, 18 y contra las partes 19 de
wiln, estando compuesto el ndcleo 21 de hilos trengados o
cintas reunidas de fibra sintética termopldetiche = « = = =

ia Figura 3 ilustra una fila de elementos 22 de
acoplamiento convinuos para cierre Ge cremallera en forma de
meandro filamentosc hecho de resina sintética termepléstica,
comprendiendo cada wno de loa elementos 22 una cabeza 23 de
acoplamiento, un par de brazos superior e inferior 24, 25
que se extienden desde la cabeza 23 de acoplamiento y una
parte 26 de uniln situada alejada de la cabega 23 de acople=~
miento y que se extiends entre unc de los brazos ‘24 c25y
un brago 24 o 25 de un elemento 22 de acoplamiento adyacen—
te. Se termofijsn lae partes 26 de unidén de modo similar en
su totalidad o sflo en capas superficiales, en la parte que

mira en eentido opuesto respectc de las cabesas 23 de acoplag

La fila de elementos 15 de acoplamiento ilustrada
er la Figura 1 se coge a una cinta 27 de soporte de cimre de
creuallera a 1o largo de un primer borde lonmgitudinal por me
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dio de hilos 28, tal como ses ilustra en la Flgura 7. Las pap
te® 19 de unién, cuando sus superficies son 4speras, actian
para impedir qus los hilos 28 se desplacen, y cuands son oOpg
cae, se diutingum‘a la vista de la cinta 27¢ = =~ = = =« « »

Ia fila de olementop 15 de acoplamiento helicoida-
les se conforms por un aparato 30 tal como se ilustra en las
Piguras 8 y 9, comprendiendo el aparato 30 un mandril 31 sug
ceptidle de movimiento vertical para arrollar alrededor del
mismo un monofilamento 32 de resina sintética termopldstica.
Se tranaporta el monofilamento arrollado 32 sobre el mandril
31 a lo large de un par de alimentadores 33, 34 con forma de
tormillo y al mismo tismpo se conforma por éstos, a medida
que giran alrededor de sBus ejes, estando dispuestos los ali-
mentadores 33, 34 unc a cada lado del mandril 31 em wn sopor
te 54 y se extienden paralelamente respecto del mismo. Niene
tras se arrolla, se calienta el monofilmmento 32 a una tempg
ratura relativamente baja a fin de termofi jarlo temporalmens
te de modo definitivo. S¢ realisa dicha termofijacibn tempo-
rol calentando el soporte i, » w e m w c v v v v e - e - -

Se calientan las partes 19 de unidn de los elemen~-
tos 20 de acoplamiento en una zona 35 (Figura 8) del aparato
30, donde estd dispuesta una tobera 36 (Piguras 9 y 10) pars
Boplar aire caliente de modo concentrado sobre las partes 19
de wmidn que entonces 8e calientan a una temperatura préxima
al punto de fusidn del monofilamento 32 durante wn corto pe~
riodo de tiempo tal como uno o dos segundos. Je esta forma
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ge termofijan intensamente 1as partes 19 de unidn y no se dg
formarin por calor durante un procese de tefildo de la cinta
de soporte en una operacilm posterior. Suponiendo que el mow
nofilamento 32 sea de nylon 66, dado que su punto de fusién
es aproximadamente de 2509C, puede calentarse el monofilamen
t0 32 a una temperatura de aproximadamente 2102C a 2609 Au-
rante wno ¢ dos segundos. La tobera 36 tiene una boca estre-
cha 37 que mira hacia el mandril 31 y estd situada préxima a
él. Con una tal disposicidin, se calientan comcentradamente
88lo las partes 19 de wnifn de lom elememtos 15 de acopla=
miento y las cabezas 16 de acoplamiento y los brasos 17, 18
no estdn sometidos a un calor intensc. Se enfria progresiva~
mente el monofilamento helicoidal 32 a medida que se alimen-
ta fuera de la Zona 30 por loa alimemtadores 33, 34 sin nece
sided de emfriamiento forgado por aire. las partes 19 de
unién de loo elementos 15 de acoplamiento pueden calemtarse
por otros medios apyropiados tales como un calefactor de ine
frarrojos para inducir calor dentro de las partes 19 de
unién. Se termofijarim las cabezas 16 de acoplamiento y los
brazoe superior e inferior 17, 18 cuando se colocan en un
colorsnte caliento durante el proceso de tefildo de la banda

de'ciemﬁecremallera. - e G G W W GD e Wm GE e S We W W W SR

Tal como se ilustra em la Figura 9, el memdril 31
eotd rebajado longitudinalmente para recibir un ndcleo slar
gado 21 gue se introduce a través de la fila de clementos 15
de acoplamiento mientras se arrolla el monofilamento 32 alrg
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dedor del mandril 31, Dado oue el ndclso 21 estd diepuesto
en el rebaje del mandril 31, el ndcleo 21 no se halle expueg
to directamente al flujo de aire caliente de la tobera 36 y
de esta forma no queda ternmofijado intensamente por el mige
mo. Consigulentemente, el nuclec 21 tal como eetd en la fila
de elemamtos 15 de acoplamiento retiens wn grado apropiado
de flexibilidad, unn exigencia para una fila de elementos de
acoplamiento filamentosos. Tal flexibilidad del ndclec 21 ae
mentendrin, si bien en un grado inferior, adn cuando se omi-
tiera el mandril 31 y el momofilamento 32 se arrollara direg
tamente alvededor del nfcleo 21, porque las partes 19 de
unién mismas serviri{en para proteger partes del ndcleo 21
contra una axposicidn directa al aire caliente. « « w « w «

las partes 19 de unidn de los eleomentos 15 de aco-
plamientc Bon resistentes a la deformacién debida al calor
cuando se tifien, con el resultado de que se impide la torsilnm
de una banda de clerre de cremallera con una tal fila de olg
mentos 15 de acoplamiento. Por lo tanto, puede copsrse una
tal banda de¢ clerre de cremallera fdcilmente a uma prenda

omelevmvelocidado GV H G W) GP GR HP G D R G W W T WP M @ W ™

Se fabrica la fila de elementos 22 de acoplamiento
contimion de clerre de cremallera ilustrados en la Figura 3
con un aparato 40 ilustrado en las Figuras 11 a 13. El sparg
to 40 comprende una rueda 41 de matris susceptible de rota-
cién alrededor de un 4rbol 42 y que tiene en su swerficile
ciromferencial un par de eeries de saliemtes opuestos 43,
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44 dispuestos al tresbolille umos de otros en la direccidn
axial de la rucda 41 de matriz tal como ge ve mejor en la Fi
gura 12. La rueda 41 de matriz tiene una ranura periférica
45 dispuente entre el par de series de salientes 43, 44, ha-
biendo una pluralided de pares de dientes 46, 47 enfrentados
nos & otros y que se extienden en la ranura 45. Se suminisg-
tra un monofilamento 48 de resina sintética termopldstice
por wn alimentador 49 oobre la superficie circunferencial de
la rueda 41 de matrie mientras éota gira y donde ge dobla au
cesivamente el monofilamento 48 alrededor de los -aa.lientes
43, 44 a través de ranura 45 a fin de colocarse en un gig-2ag.
Se empuja ol monofilamentc 48 asf dispueato en la rueda 41
de matriz por un rodillo formador 50 en la ranura 45, ocon lo
gue se fusrga el monofilamento 48 fuera de cooperacilén con
los salientes 43, 44 en la ranura 45 sstando colocgdas pare
tes del momofilamento 48 sobre los dientes 46, 47, actuando
dichas partes de monofilamento comc 1las partes 26 de unién
de los elementos 22 de acoplamiento. Un punzén 51 se mueve
en vaivén respecto de la rueda 41 de matriz y estampa las
partes del momofilamento 48 que se extienden a través de la
renura 45 contra el fondo de la ranura 45 a fin de conformay
laz_a en las cabe2as 23 de acoplamiento. Se termofijan intensg
mente las partes 26 de wniln sobre loa dientes 46, 47 calen-
téndolas por aire caliente suministrada por una tobera .52.
De esta forma se conforma ¢l monofilamento 48 en los elemen-
to8 22 de acoplaniento que luego se retiran sucesivamente de

la rueda 41 de matriz por un rascador 53s =« = = = =« = «
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El mStodo de 1a presemnte invencidn puede realizar-
fe con menos emergia y por lo tanto menos coste porque se cg
lientan intensamente sélo las partes de widn Ge los elemen=
tos de acoplamientc para wa termofijacién estable. = = « =

5i bien los téenicop en la materia pueden sugerir
diotirias modificaciones de menor alcance, debe quedsr enten-
dido que s¢ deson englobar dentro del alcance de la patente
que ésta se merece todas las realizaciones qus ragonable y
debidamente caigan dentro del alcance de esta contribucifn a

Mtémica. Wh UGB R NS TP WS NN GBS R BN N OH R N W MR R G A s W e

A lop sfectom conaiguientes se declarsn de novedad
¥ propledad para Espafia, sus tmitorios’y plagas e sobere~
nia, las reivindicaciones que siguen, » = =~ s v e v e w o =
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REIVINDIGCACIONES

1.~ #8%0d0 de fabricacifn de filas de elementos de
acoplamiento comtinuos de cierre de cremallera, que incluye
la etapa de conformar un momofilamento de resina sintética
tormopldstica sucesivamente en wuna pluralidad de vueltas cop
tinuas que incluyen cada uma una cebega de acoplamiento, un
par de trazos espaciados gue se extienden desde dicha cabeza
de acoplamiento y wuna parte de wmidn situsda alejada de di-
cha cabeza de acoplamiento y que se extiende entre uno de di
chos bragos y wa brazo de un elemento de acoplamiento edys=
cente, caracterizadeo porque se calienta concentradanente ca=
da wa de @ichas partes de wnidn con lo gue se termofija di-
cha parte de wnidén para darle una esisbilidad dimensional an

DeEntade. = m o v o0 w o - e e e-"ww e -

2.= ldtodo gesgln e reivindicacién 1, caracteriga~

do porgue Be resliza dicha etapa de calentamiento a wna tem=
perature prixima al punto de fusidn del mmofilamento, = = =

3u= Hétodo megin la reivindicacifn 1, caracterisae
do porgque se realiza dicha etapa de calentamiento por aplicg
oifn de wn modio caliente o cada wna és dichas parten de

mim. W G e G W R SR W N MR M W G W e R B WS Y NG G W e W W e

4.~ N8t0do sogln 1z reivindicacidén 3, caracterisa~
do porqus dicho medic caliente €8 aire calientg. » « o w = =
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Few Watodo segln la reivindicacifn 1, caracterisa=
do porque 5@ realiega dicha etapa de calentamiento por induce
cidn de calor dentro do cada una do dichas partes de unidn.

6= M8todo segin la reivindicacifn 1, caracterisa~
5e do porque incluye ademdns 1a etapa de introducir un nicleo
termopldstico alargado a travda de la fila de elementos de
acoplaniento similténcamente con la etapa de conformacidn

dumomtﬁ. A G WY R NS B D U WD T Wy W G W e WY W A GR W

T+~ "KETODO DE FABRICACION DE PILAS DE BLEMENTOS
10, DE ACOPLAKIBNTO CONTINUOS DE CIERRE DE CREMALLERA%: = = = «

Todo sllo conforme se desoribe y reivindica en la
pressente nemoric que consta de digciseis hojas, foliadas y
mecanografiadas por una aola de suy osras, y de trece figu-
ras que la ilustren.
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HOJA 3 (4 HOJAS)
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YOSHIDA KOGYO XK.K. HOJA 4 (4 HOJAS)
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