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P A S E N T E  DE I N V E N C I O N

por VEINTE aSoa

solicitada en Espada a favor de YOSHIDA KOGYO M., de nociR 
nulidad japonesa, domiciliada en No* 1, Kanda Isuai-cho,

5. chiyoda-ku, Tokyo, Japón, por "Método de fabricación de fi­
las de elementos de acoplamiento continuos de cierre de cre­
mallera", con prioridad de la solicitud japonesa 53-9461 de 
fecha 31 Enero 1978.

10. ANTECEDENTES DE IA INVENCION 
Carneo de la iavanci&n

la presente invenciéh se refiere a w  método de 
bricacidn de filas de elementos de acoplamiento continuos de 
cierre de cremallera en forma de una hélice o meandro fila­
mentoso da resina sintética termoplástica. - -- -- -- --

Técnica. sateri^t.

Tal como se conoce en la técnica, ae hace ma fila 
de elementos de acoplamiento continuos de cierre de creaalla 
ra conformando un oonofilameato de reaina sintética tercMplas



tica sucesivamente en una pluralidad de vueltas que incluyen 
cada una una cabeza de acoplamiento, un par da brazos espa­
ciados que se extienden desde 3a cabesa de acoplamiento, y 
una parta da unida situada alejada de la cabeza de acopla- 

5* miento y que se extienda entre uno da dichos breaos y un br^ 
so de una vuelta adyacente. Dado que el monofilamanto es 
elástico, se sigue la coatmAre da tenaofijar el moaofilamaa 
to helicoidal a fin de relajar loe esfuerzos internos, de cg, 
do que se puede mantener la ocnfiguraoidn conformada contra 

10. cambioo dimensionales posteriores. 3e ha venido realizando 
la termofijaoión sobra todo al cuerpo del monofilamanto, o 
bien calentando una matriz para fornar las vueltas o aspiras 
del monofüamento o bien desplazando al acnofilaoento oonfog 
oado a travóa de un ambiente caliente. - - -  - -  - -  - -  --

1S. Es de conocimiento general que puede termofijarae
bien un material tewapláatico para obtener txm estabilidad

oalcntendo el material a una tenperat̂  
ra próxima a su punto de fusión. Wo obstante, no se pueda 
lantar un aonofilamento helicoidal, o de otra configuración a 

20. una tal temperatura porque el monofilamanto, cuando se car- 
lienta de esta manera, se vuelve susceptible de deformación 
mientras ae retira de la matriz coafcrmadwa. Por esta ra­
zón, se teraofi ja temporalmente el monofilamanto cuando ee 
conforma en elementos ds acoplamiento a una temperatura baa- 

23. tente por debajo del punto de fusión a fin de permitir que 
está suficientemente enfriado cuando los elementos da acopig.
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miento salen de la matriz# Para uaa tal termofijaeióa tempo­
ral* el monofilaiBeRto debe someterse a calor* generalmante 
durante 30 segundos* y durante este período se redisponen es 
tablemente las moléculas del monofilamento debido al movi- 

5. miento broaniano* Con este procedimiento* la sena de termoíl 
jaeiAi debe ser más lazga para acelerar la operación de con­
formación de los elementos* o debe ralentizarse la operación 
de conformación de los elementos para hacer que el dispositi, 
vo eoMdPoraadw de elementos tenga tai tamaño menor* Adatada*

10* un tal procedimiento da termofijaaiáa requiere el consume de 
una gran santidad de energía térmica en el calentamiento do 
los elementos de acoplamiento' conformados de manera completa 
y para enfriarlos de manera forzada* - - - - - - - - - - - -

Ch par de filas de elementos de acoplamiento asi 
15* tezmofi jados a una temperatura relativamente baja se engra­

nan y se unen a un par de cintas de soporte de cierre de 
cremallera* y éstas a continuación se tiñan* Las filas de 
elementos de acoplamiento interacopladas o cadena do elemen­
tos de acoplamiento* se termofijan finalmente durante un tal 

20* procedimiento de teñido* Por ejeaplo* las cintas de soporte 
hechas de algodón o de aylorn 66 se tiñen normalmente en un 
colorante calentado hasta aproximadamente 95 &C que se consi­
dera equivalente a 145°C en el aire ambiente* que esté suba- 
tancialmeato igual o inferior a uaa tenperatura (aproximada- 

25. mente 140SC-1509C) a que se han tormofijodo las filas de el&
mantos de acoplamiento. lío obstante* cuando las cintas de so
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porte em de poliáeter, deban teHirae & una tetqperatura de 
aproximadamente 13oac a i4oac, cuya equivalencia atmosférica 
aupara la temperatura de ternofijación de loa elementos de 
acoplamiento* Ello ha conducido a un inconveniente en el ea&

3. tido de que loe elamentoa de acoplamiento tienden a deformâ
se, dando como veaultado perturbacionee en la distancia o p& 
so entre elementos, torceduras en laa filas de elementos de 
acoplamiento o variaciones en la altura o espesor de los el& 
mentes de acoplamiento, consiguientemente, para minimisar 

10. las dificultades arriba citadas, hay que ejercer cuidado en 
la aelecci&i de la temperatura a que ee han de tenaofijar 
loe elementos de acoplaaieato, del material del tMnofilamen- 
to, o do eus propiedades, tal como el raimen de aheorcióh 
de agua o encogimiento.

13. Teniendo presentes los inconvenientes arriba cita­
dos, ee ha intentado aplicar energía ultrasónica totalmente 
al monofilameato que se conforma dentro de m  período relatí 
vamente corto de tiempo, realizándose dicha ternofijación a 
una tenperatura por debajo del punto de íUaidh del monofila- 

20. mentó y próxima a él. No obstante, con dicha tarmofijacióa 
ultraeáiica, debe consumirse una gran cantidad de energía, y 
se requiere un oscilador ultrasónico caro que requiere un 
elevado grado de precisión, haciendo que loa sismantes de 
acoplamiento conformados asan más caros. - - - - - - - - - -

25. RESUMEN DE LA 3HVBMCKN

Segóa la presente invención, oada uno de loe ele-



5

meatos de acoplamiento continuos de cierre de cremallera do 
un monofilamonto hecho de resina sintética termoplástica tie, 
ne una parte de unión situada alejada de una cabeza de aco­
plamiento del elemento de acoplamiento y que se extiende en- 

$. tre un braco do un par de brazos del elemento de acoplamien­
to y un brazo do un elemento de acoplamiento adyacente. La 
parte de unión incluye una porción que se ha tormofijado in­
tensamente a una teeperatura próxima al punto de fusión del 
monofilamonto. La parte de unión de cada elemento de acopía­

lo. miento se oalienta durante un corto período de tiempo tal c¿
mo 1 ó 2 segundos a fin de termofijarse para conseguir una 
estabilidad dimensional aumentada. - - - - - - - - - - - - -

Qaa finalidad do la presente invenci&i es propor­
cionar un mótodo de fabricación de filas de elementos de acó 

15. plamianto continuos de cierre de cremallera a bajo coste. -

Otra finalidad de la presente invención so refiere 
a un mótodo de fabricación de filas de elementos de acopla­
miento continuos de cierre de cremallera que requiere menos 
energía térmica para fijar una distancia o paso entre ciernê  

20. tos.

Otra finalidad de la presente invención es propor­
cionar un método de fabricación de filas de elementos de acó 
plamiento continuos de cierre de cremallera de manera fácil 
con un régimen de producción aumentado. - -- -- -- -- -
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Otras muchas ventajas, características y finalida­
des adicionales de la presente invención se harán manifies- 
tas a loa tóonioos an la materia al hacer referencia a la 
descripción detallada y planee anexos an loe que ae ilustran 

9. a título de ejemplo realizaciones preferidas que incorporan 
la presente invención. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

las Figuras 1 a 3 oca vistas en perspectiva frag­
mentarias de filas de elementos de acoplamiento continuas 

10. ra cierres de cremallera construidas de acuerdo con la pre­
sente invención; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 4 es una vista en alzado frontal fragmeQ, 
taria de la fila de elementos de acoplamiento de la Figura 
1 , - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. la Figura 5 es una vista en sección transversal
ampliada por la línea V-V de la Figura 4; - - - - - - - - -

la Figura 6 es una vista parecida a la Figura 5 
que ilustra una modificación; - -- -- -- -- -- -- --

la Figura 7 es una vista en planta fragmentaria de 
20. una banda de cierre de cremallera que inoluye una fila de 

elementos de acoplamiento cagón la invención; - - - - - - -

la Figura 8 os una vista en alzado frontal que



ilustra la manera de formar sucesivamente una fila de elemen 
toa de acoplamiento helicoidales por un par de alimentadores 
roscados; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 9 es una vista en sección transversal 
por la línea IX-IX de la Figura 8; - -- -- -- -- -- --

la Figura 10 es una vista en sección transversal 
que ilustra la manera de calentar las partes de unión de loe 
elementos de acoplamiento; - -- -- -- -- -- -- -- --

la Figura 11 ea una vista en alzado frontal que 
ilustra la manera de formar sucesivamente una fila de elemen 
tos de acoplamiento Mi meandro en una rueda de matriz; - - -

la Figura 12 es una vista en planta fragmentaria 
de una parte periférica de la rueda de matriz ilustrada en 
la Figura 11; y - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 13 es una vista Mi sección transversal 
fragmentaria por la línea XIII-XIII de la Figura 12. - - - -

DESCRIPCION DETALLADA

Tal como se ilustra en la Figura 1, una fila de 
elementos 15 de acoplamiento continuos de cierre de cremalle 
ra tiene la forma de hélice filamentosa de resina sintética 
termopl&atica. Cada elemento 15 de acoplamiento comprende 
una cabeza 16 de acoplamiento aplastada y ensanchada, un par
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da brazos superior e inferior espaciados 17, 18 que se ex­
tienden desde la cabeza 16 de acoplamiento y una parte 19 de 
unión situada alejada de la cabeza 16 de acoplamiento y que 
se extiende entre un brazo superior de los brazos 17 y un 

5. brazo inferior 18 de un elemento 15 de acoplamiento adyacen­
te. Cada parte 19 de unión tiene una capa superficial esta­
ble 20 (Figura 5) que se ha termofijado para darle estabili­
dad dimensional calentando una superficie de la parte de 
unión que mira en el sentido opuesto respecto de la cabesa 

10. 16 de acoplamiento hasta una temperatura próxima al punto de
fusión del monofilamanto. La parte 19 de unión así resiste 
posteriores cambios dimensionales ouando se somete a esfuer­
zos y no sufrirá una deformación substancial cuando se ca­
lienta durante un proceso de teñido de la cinta de soporte 

15. en una operación posterior. Tal como se ilustra en la Figura
6, la parte 19 de unión puede termofijarse en su totalidad 
para una estabilidad dimensional aumentada. Además, la parte 
19 de unión puede calentaras intensamente hasta que tenga 
una superficie áspera o se vuelva opaca. - - - - - - - - - -

20. Dado que ae determina la distanoia o paso entre
elementos fijando la forma únicamente de las partes 19 de 
unión de loa elementos 15 de acoplamiento, ae termofijan las 
cabezas 16 de acoplamiento y los brazos 17, 18 sólo temporal 
mente a una temperatura relativamente baja durante el proce- 

25. so de conformación de la fila de elementos 15 de acoplamien­
to. Consiguientemente, la fila de elementos 15 de acoplamien
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to cMi sólo las partes 19 de unión termofijadae intensamente 
puede coserse a una cinta de soporte de cierre de cremallera 
o incorporarse en la misma por tejedura. - -- -- -- -- -

En la Figura 2, la fila de elementos 15 de acopla- 
5. miento incluye un núcleo alargado 21 que se extiende longitu

dinalmente a través de la misma y está dispuesto entre los 
brazos superior e inferior 17. 18 y contra las partee 19 de 
unión, estando compuesto el núcleo 21 de hilos trenzados o 
cintas reunidas de fibra sintética termoplústica. - - - - -

10. La Figura 3 ilustra una fila de elementos 22 de
acoplamiento continuos para cierre de cremallera en forma de 
meandro filamentoso hacho de resina sintética termoplástica, 
comprendiendo cada uno de loa elementos 22 una cabeza 23 de 
acoplamiento, un par de brazos superior e inferior 24, 25 

15* que se extienden desde la cabeza 23 de acoplamiento y una
parte 26 de unión situada alejada de la cabeza 23 de acopla­
miento y que se extiende entre uno de loa brazos 24 o 25 y 
un brazo 24 o 25 de un elemento 22 de acoplamiento adyacen­
te. Se termofijan las partes 26 de unión de modo similar en 

20. su totalidad o sólo en capas superficiales, en la parte que
mira en sentido opuesto respecto de las cabezas 23 de acopla 
miento. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

La fila de elementos 15 de acoplamiento ilustrada 
en la Figura 1 se cose a una cinta 27 de soporte de clsrre de 

25. cremallera a lo largo de un primer borde longitudinal por me
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dio da hilos 28, tal como as ilustra en la Figura 7. Las pag 
tes 19 de unión, cuando sus superficies acn ásperas, actúan
para impedir que los hilos 28 se desplacen, y cuando son op& 
caa, ae distinguen a la vista de la cinta 27. - - - - - - -

5. La fila de elementos 15 de acoplamiento helicoida­
les se conforma por un aparato 30 tal como se ilustra en las 
Figuras 8 y 9, comprendiendo el aparato 30 un mandril 31 sug 
ceptible de movimiento vertical para arrollar alrededor del 
mismo un monofilamento 32 de resina sintética termoplástica. 

10. Se transporta el monofilamento arrollado 32 sobre el mandril
31 a lo largo de un par de alimentadores 33, 34 con forma de 
tomillo y al mismo tieapo se conforma por éstos, a medida 
que giran alrededor de sus ejes, estando dispuestos los ali- 
mentadores 33y 34 uno a cada lado del mandril 31 en un eopog 

15. te 54 y ae extienden paralelamente respecto del mismo. Mien­
tras se arrolla, ae calienta el monofilamento 32 a una temp& 
ratura relativamente baja a fin de termofijarlo temporalmen­
te de modo definitivo. Se realiza dicha termofijacién tempo­
ral calentando el soporte 51.

20. Se calientan las partes 19 de unión de los elemen­
tos 20 de acoplamiento en una zona 35 (Pigura 8) del aparato 
30, donde está dispuesta una tobera 36 (Figuras 9 y 10) para 
soplar aire caliente de modo concentrado sobre las partes 19 
de unión que entonces ae calientan a una temperatura próxima 

25. al punto de fusión del monofilamento 32 durante un corto pe­
riodo de tiempo tal como uno o dos segundos. De cata forma



se termofijan intensamente las partea 19 de unión y no se de 
formarán por calor durante un proceso de teñido de la cinta 
de soporte en una operación posterior. Suponiendo que el mo- 
nofilamento 32 sea de nylon 66, dado que su punto de fusión 
es aproximadamente de 250ac, puede calentarse el monofilame& 
to 32 a una temperatura de aproximadamente 210 se a 260SC du­
rante uno o dos segundos. La tobera 36 tiene una boca estre­
cha 37 que mira hacia el mandril 31 y está situada próxima a 
ól. Con una tal disposición, se calientan concentradamente 
sólo las partes 19 de unión de los elementos 15 de acopla­
miento y las cabezas 16 de acoplamiento y loe brazos 17, 18 

no están sometidos a un calor intenso. Se enfría progresiva­
mente el monofilamento helicoidal 32 a medida que se alimen­
ta fuera de la zona 30 por los alimentadores 33, 34 sin nece 
aidad de enfriamiento forzado por aire. Las partes 19 de 
unión de los elementos 15 de acoplamiento puedan calentarse 
por otros medios apropiados tales como un calefactor de in­
frarrojos pava inducir calor dentro de las partes 19 de 
unión. Se termofijarán las cabezas 16 de acoplamiento y los 
brazos superior e inferior 17, 18 cuando se colocan en un 
colorante caliente durante el proceso de teñido de la banda 
de cierre de cremallera. - -- -- -- -- -- -- -- -- -

Tal como se ilustra en la Figura 9, el mandril 31 
está rebajado longitudinalmente para recibir un núcleo alar­
gado 21 que se introduce a través de la fila de elementos 15 
de acoplamiento mientras se arrolla el monofilamento 32 aliTg,
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dedor del mandril 31* Dado que el núcleo 21 está dispuesto 
en el rebaje del mandril 31, el núcleo 21 no se halla expue¿ 
to directamente al flujo de aire caliente de la tobera 36 y 
de esta forma no queda termofijado intensamente por el mis- 

5. mo. consiguientemente, el núcleo 21 tal como está en la fila 
de elementos 15 de acoplamiento retiene un grado apropiado 
de flexibilidad, una exigencia para una fila de elementoa de 
acoplamiento filamentosos. Tal flexibilidad del núcleo 21 ae 
mantendría, si bien en un grado inferior, aún cuando ee omi- 

10. tiara el mandril 31 y el monofilamento 32 se arrollara dire&
tamente alrededor del núcleo 21, porque las partes 19 de 
unión mismas servirían para proteger partea del núcleo 21 
contra una exposición directa al aire caliente. -- - - - -

Las partea 19 de unión de loe elementoa 15 de aco- 
15. plamiento son resistentes a la deformación debida al calor

cuando se tiHen, con el resultado de que se inpide la torsión 
de una banda de cierre de cremallera con una tal fila de el¿ 
montos 15 de acoplamiento. Por lo tanto, puede coserse una 
tal banda de cierre de cremallera fácilmente a una prenda 

20. con elevada velocidad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se fabrica la fila de elementos 22 de acoplamiento 
continuos de cierre de cremallera ilustrados en la Figura 3 
con un aparato 40 ilustrado en las Figuras 11 a 13. El apara 
to 40 comprende una rueda 41 de na tris susceptible de rota- 

25. ción alrededor de un árbol 42 y que tiene en su superficie
circunferencial un par de series de salientes opuestos 43,



44 dispuestos al tresbolillo unos de otroB en la dirección 
axial de la rueda 41 de matriz tal como se ve mejor en la Fi 
gura 12. La rueda 41 de matriz tiene una ranura periférica
45 dispuesta entre el par de series de salientes 43 $ 44, ha­
biendo una pluralidad de pares de dientes 46, 47 enfrentados 
unos a otros y que se extienden en la ranura 45. Se suminis­
tra un mcnofllamento 48 de resina sintética termoplástica 
por un alimentador 49 sobre la superficie circunferencial de 
la rueda 41 de matriz mientras ésta gira y donde se dobla stu 
cesivamente el monofilamento 48 alrededor de los salientes 
43, 44 a través de ranura 45 a fin de colocarse en un zig-zag. 
Se ecpuja el monofilamento 48 así dispuesto en la rueda 41
de matriz por un rodillo formador 50 en la ranura 45, con lo 
que se fuerza el monofilamento 48 fuera de cooperación con 
los salientes 43, 44 en la ranura 45 estando colocadas par­
tes del monofilamento 48 sobre los dientes 46, 47, actuando 
dichas partes de monofilamento como las partes 26 de unión 
de los elementos 22 de acoplamiento. Oa punzón 51 se mueve 
en vaivén respecto de la rueda 41 de matriz y estampa las 
partes del monofilamento 48 que se extienden a través de la 
ranura 45 contra el fondo de la ranura 45 a fin de conformad­
las en las cabezas 23 de acoplamiento. Se termofijan intensa 
mente las partes 26 de unión sobre los dientes 46, 47 calen­
tándolas por aire caliente suministrada por una tobera 52.
Be esta forma se conforma el monofilamento 48 en los elemen­
tos 22 de acoplamiento que luego se retiran sucesivamente de 
la rueda 41 de matriz por un rascador 53. - -- -- -- --
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El método de la presente invención puede realizar- 
ae coa menea energía y por lo tanto manoa coste porque se c& 
lien tan intensamente sólo las partea de unión de loa elemen­
tos de acoplamiento patra una termofijaoidn estable* -

5. Si bien los técnicos en la materia pueden sugerir
distintas modificaciones de menor alcance, debe quedar enten­
dido que se desea englobar dentro del alcance de la patente 
que ésta ee merece todas las realizaciones que razonable y 
debidamente caigan dentro del alcance de esta contribución a 

10. la técnica. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 
y propiedad para EapaHa, sus territorios y plasas de sobera­
nía, 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.- Método de fabricación de filas de elementos de 
acoplamiento continuos de cierre de cremallera, que incluye 
la etapa de conformar un monofilamento de resina sintética 

5. termopiástica sucesivamente en una pluralidad de vueltas con
tinuae que incluyen cada una una cabeza de acoplamiento, un 
par de brazos espaciados que se extienden desde dicha cabeza 
de acoplamiento y una parte de unión situada alejada de di­
cha cabeza de acoplamiento y que se extiende entre uno de di 

10# chos brazos y un brazo de un elemento de acoplamiento adya­
cente, caracterizado porque se calienta cencontradamente ca­
da una de dichas partes de unión con lo que se termofija di­
cha parte de unión para darle una estabilidad dimensional 3¡u 
mentada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. 2.- Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque se realiza dicha etapa de calentamiento a una tem­
peratura próxima al punto de fusión del monofilamento. - - -

3#- Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque se realiza dicha etapa de calentamiento por aplicg 

20. oión de un medio caliente a cada una de dichas partea de
unión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

4.- Método según la reivindicación 3, caracteriza­
do porque dicho medio caliente es aire caliente. - -- -- -
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5*- Eátodo según la reivindicación 1, caraoterlaa- 
do porque se realiza dicha etapa de calentamiento por induc­
ción de calor dentro de cada una de dichas partea de unión.

6. - Mátodo según la reivindicación 1# caracterizar-
5. do porque incluye además la etapa de introducir un núcleo

termopláatico alargado a trawás de la fila de elementes de 
acoplamiento simultáneamente con la etapa de conformación 
del mcnofilamento. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

7. - "METODO PE FABRICACION PE FILAS PE ELEMENTOS
10. DE ACOPLAMIENTO CONTINUOS DE CIERRE DE CREMALLERA".-----

Todo ello conforme se desoribe y reivindica en la 
presante memoria que consta de dieciseis hojas, foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de trece figu­
ras que la ilustran.
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Y0SHI3A KOGYO K.K HOJA 1 (4 HOJAS)
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YOSHIPA KOGYO K.K.. HOJA 2 (4 HOJAS)



YOSHIDA KOGYO K.K. HOJA 3 (4 HOJAS)
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YOSHIDA KOGYO K.K. HOJA 4 (4 HOJAS)
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