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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

Campo de la  Invención:

Esta invención se re fie re  en general a la  produc­

ción de conjuntos de elementos e acoplamiento para cierres 

5 . de cremallera, y más particularmente a un método y a un apa

rato para soldar partes opuestas de brazo de los  elementos 

de acoplamiento individuales de un ta l conjunto. -  -  -  —



Técnica anterior

Se han hecho distintos intentos para unir las par­

tes opuestas de brazo de cada uno de una f i l a  de elementos 

de acoplamiento moldeados para proporcionar un conjunto de 

elementos de acoplamiento completo para cierres de cremalle­

ra. A este efecto, se conoce fusionar las partes de brazo de 

elementos de acoplamiento por vibraciones ultrasónicas ap li­

cadas en una dirección perpendicular a l plano de sus superfi 

cíes enfrentadas. E llo necesita una interrupción del despla­

zamiento de todo e l conjunto de elementos de acoplamiento en 

cada c ic lo  de operación de fusión, que retardaría literalmen 

te e l régimen de p rod u cc ión .------------------ —  -  --------- --

RESUMEN DE LA INVENCION

Es por lo  tanto una finalidad de esta invención 

proporcionar un método para unir las partes opuestas de bra­

zo de elementos de acoplamiento moldeados para cierres de 

cremallera con un régimen máximo de rendimiento y exactitud.

Otra finalidad de la  invención es la  de proporcio­

nar un método para soldar las partes opuestas de brazo de 

elementos de acoplamiento moldeados para cierres de cremalle 

ra, e l cual método asegura la  unión de las partes de brazo 

de los elementos de acoplamiento con un mínimo de deforma­

ción superfic ia l o defectos. -----------------------------------------



Otra finalidad de la  invención es la  de proporcio­

nar un aparato mejorado que puede rea liza r de modo e ficaz y 

exacto los  citados m é to d o s .--------------------------- -  -  -  - -----

Según e l método de esta invención, se presionan 

las partes opuestas de brazo de lo s  elementos de acoplamiento 

para cierres de cremallera contra una bocina ultrasónica en 

sus lados opuestos mientras que se alimentan los  elementos de 

acoplamiento a velocidad constante. Simultáneamente con e llo , 

se unen por fusión las partes opuestas de brazo de los  elemen 

tos de acoplamiento en sus superficies in teriores enfrenta­

das haciendo vibrar ultrasónicamente la  bocina ultrasónica 

en una dirección paralela a las superficies in teriores enfren 

tadas. Después de separarse de la  bocina ultrasónica, las par 

tes opuestas de brazo de los  elementos de acoplamiento se 

presionan una contra otra a fin  de unirse en las superficies 

in teriores enfrentadas que se han fusionado. ---- ' - r - -------

Según una forma preferida del aparato de la  inven­

ción, se proporciona un elemento de matriz confortadora que 

tiene un canal alargado para e l paso a través del mismo de 

los  elementos de acoplamiento. El canal es de anchura variar- 

da para proporcionar un par de puestos de prensado primero y 

segundo, estando situado e l segundo puesto corriente abajo 

del primer puesto de prensado. Una bocina ultrasónica está 

dispuesta en e l primer puesto de prensado para fusionar las 

partes opuestas de brazo de cada elemento de acoplamiento.

El canal tiene en e l primer puesto de prensado una anchura



ligeramente menor que la  suma del espesor de las partes opues 

tas de brazo de uno de los  elementos de acoplamiento y e l es 

pesor de la  bocina ultrasónica, con lo  que pueden presionar­

se las partes opuestas de brazo de los elementos de acopla­

miento contra la  bocina ultrasónica en sus lados opuestos.

El canal tiene en e l segundo puesto de prensado una anchura 

substancialmente uniforme ligeramente menor que e l espesor 

to ta l de las partes opuestas de brazo de uno de los elementos 

de acoplamiento, con lo  que las partes opuestas de brazo de 

los elementos de acoplamiento individuales pueden presionarse 

una contra la  otra a fin  de quedar unidas en sus superficies 

in teriores enfrentadas que se han fusionado. —  -  ---------

Otras muchas ventajas y características de la  pre­

sente invención se harán manifiestas a los  tácnicos en la  ma 

te r ia  al hacer referencia a <.la descripción detallada y a 

las láminas de dibujos en los que se ilustran a t ítu lo  de 

ejemplo unas realizaciones estructurales preferidas que in­

corporan los  principios de la  presente invención. ----------

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

la  Figura 1 es una v is ta  en alzado la te ra l, con 

partes rotas, del aparato soldador según la  invención; -  -

la  Figura 2 es una v is ta  en sección transversal por 

la  lin ea  11-11 de la  Figura 1; --------------------------------------
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l a  Figura 3 es una v is ta  en sección transversal 

por la  lín ea  111-111 cLe la  Figura 1 ; ------------ - - - - - -

- la  Figura 4 es una v is ta  esquemática que ilu stra  

la  manera de preformar un conjunto de elementos de acopla- 

5 , miento para un cierre de c r e m a lle r a ;--------------------- --------

la  Figura 5 es una v is ta  en planta ampliada y frag  

mentaría del conjunto de elementos de acoplamiento de la  Fi­

gurad ilustrándose fragmentariamente la  p e r ife r ia  de una 

rueda m oldeadora ;------------------ -------------------- ----- --  -  ------

1 0 . la- Figura 6 es una vista en sección transversal* am­

pliada por la  lin ea  VI-VI de la  Figura 5 ; ----------- -----------

la  Figura 7 es una v is ta  en sección transversal am 

pliada por la  lin ea  V II-V II de la  Figura 5; y ------------------

la  Figura 8 es una v is ta  en sección transversal 

1 $. fragmentaria de una banda de cierre de cremallera que se fa ­

brica con e l uso del conjunto de elementos de acoplamiento 

elaborado de acuerdo con la  in v e n c ió n .------------------ --------

DESCRIPCION DETALLADA

,La Figura 5 ilu stra  un conjunto de elementos de 

2 0 . acoplamiento para cierres de cremallera señalado de modo ge

neral con 1 0 , ta l como está abierto antes de doblarse en 

forma de U. El conjunto de elementos de acoplamiento inclu-
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ye una f i l a  de elementos 1 1  de acoplamiento espaciados la te ­

ralmente de material termoplástico, y una estructura 9 en 

forma de escalera, alargada y de género de punto por urdim­

bre. Cada elemento 11 de acoplamiento tiene una parte 12 de 

cabeza y un par de partes 13) 14 de brazo que se extienden 

en sentidos opuestos desde la  parte 1 2  de cabeza. La estruc 

tura alargada 9 de género de punto por urdimbre incluye un 

par de bandas alargadas 15) 1 6  de género de punto por urdim 

bre que se extienden transversalmente, respecto de los e le­

mentos 1 1  de acoplamiento y están embebidas en las partes 

13 y 14 de brazo respectivamente de cada elemento 1 1  de acó 

plamiento para unir elementos 1 1  de acoplamiento adyacentes. 

Cada una de las bandas 15) 1 6  de género de punto por urdim­

bre comprende un par de primeros h ilos 17, 17 que forman ca 

da uno una columna y un segundo h ilo  1 8  entrelazado o entre­

te jido  con los primeros h ilos 17, 17. Al menos un tercer hi­

lo  19 está entrelazado y entretejido con dos partes de prime 

ros h ilos 17) 17 y tiene partes 20 espaciadas a intervalos 

regulares longitudinalmente de los  primeros h ilos 17, 17 y 

embebidos longitudinalmente en los  elementos 1 1  de acopla­

miento. -------------------------------- —  i --------------------------' ----

Tal como se ilu stra  en la  Figura 4, la  estructura 

alargada 9 de género de punto por urdimbre se bobina alrede­

dor de una rueda moldeadora 2 1  con las partes 20 del tercer 

h ilo  19 dispuestas en una pluralidad de cavidades 22  de mol 

deo formadas a intervalos espaciados regulares en y a lo  

largo de la  p e r ife r ia  23 de la  rueda moldeadora 21. A medí-
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da que la  rueda moldeadora 2 1  g ira , se alimenta la  estructu­

ra alargada 9 de gánero de punto por urdimbre delante de una 

máquina extrusora 24 que descarga de su tobera 25 una canti­

dad predeterminada de material termoplástico en estado fundí 

5 . do o semifundido que se entrega a las cavidades 2 2  de moldeo.

Una zapata 26 de cierre actúa conjuntamente con e l p e r f i l  

de la  rueda moldeadora 2 1  para mantener e l material.termo- 

plástico en estado fundido o semifundido que se entrega a 

las cavidades 22 de moldeo. Una zapata 26 de cierre actúa 

1 0 . conjuntamente con e l p e r f i l  de la  rueda moldeadora 2 1  para

mantener e l material termoplástico en las cavidades' 2 2  de 

moldeo. Subsiguientemente, se en fria  e l material termoplásti 

co en las cavidades 2 2  de moldeo a estado sólido por una má 

quina enfriadora 27. El conjunto resultante 10 de elementos 

15. de acoplamiento tiene substancialmente una estructura en fo r

ma de escalera según se ilu stra  en la  Figura 5. Después que 

se ha retirado de la  rueda moldeadora 2 1 , se dobla e l conjun 

to 1 0  de elementos de.'acoplamiento sobre s í  por una. máquina 

dobladora 28 a lo  largo de su e je longitudinal a iíin  de pre- 

2 0 . sentar una v is ta  en alzado terminal substancialmente con fo r

ma de U, doblándose los elementos individuales 11 de acopla 

miento a la  forma ilustrada en la  Figura 2. Señalado con 29 

en la  Figura 4 hay un ro d illo  de guia para un par de bandas 

alargadas interconeotadas de gánero de punto por urdimbre 

25. y en 30 hay un ro d illo  de re tiro  de los conjuntos de elemen­

tos de acoplamiento. -------------------------------------------- -- -----



Las Figuras 1 a 3 ilustran un aparato soldador 31 

que rea liza  la  invención. El aparato 31 comprende esencial­

mente un elemento 32 de matriz conformadora que tiene un ca 

nal alargado 3 3  para e l paso del conjunto 1 0  de elementos de 

5. acoplamiento, y una bocina ultrasónica 34 cu-ya punta 35 (F i

gura 2 ) sobresale en e l canal 3 3  para fusionar las partes 

13, 14 de brazo de los  elementos individuales 1 1  de acopla­

miento en sus superficies in teriores enfrentadas 3 6 , 3 7 . —

Tal como se ve mejor en la  Figura 1 , la  punta 35 

1 0 . de la  bocina ultrasónica 34 tiene la  forma de una paleta que

tiene una parte central 3 8  de un espesor uniforme y un par 

de partes cuneiformes primera y segunda 39, 40. -   ̂ -  -------

El canal 33 del elemento 32 de matriz conformadora 

es de anchura variada para proporcionar un primer puesto A 

15. de prensado donde se fusionan las partes 13) 14 de brazo de

elemento de acoplamiento en sus superficies in teriores en­

frentadas 3 6 , 37 por la  bocina ultrasónica 34, y un segundo 

puesto B de prensado donde se presionan las partes opuestas 

13, 14 de brazo una contra la  otra y se unen en las superfi 

20. cíes in teriores enfrentadas 36, 37 que se han fusionado. El

canal 3 3  tiene una boca 42 que se ensancha hacia su extremo 

de entrada para fa c i l i t a r  la  introducción del conjunto 1 0  de 

elementos de acoplamiento en el primer puesto A de prensado. 

El canal 33 está dotado además en sus bordes superior e in- 

25* fe r io r  de un par de pestañas 43, 44 respectivamente para im

pedir que e l conjunto 1 0  de elementos de acoplamiento sufra

-  8 -
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un desplazamiento transversal en e l canal 33- Es preferib le  

re ves tir  las  superficies de pared del canal 33 con "Teflon" 

(una marca que denomina e l producto p o lite tra flu oetilen o ) u 

otro material apropiado para e l revestimiento para proveer a 

5 . un movimiento suave a lo  largo de la s  mismas del conjunto 10

de elementos de acop lam ien to .------ ------------------- --------------

La bocina ultrasónica 34 sobresale en e l canal 33 

por una punta 3 5  de modo ta l que la  parte central 3 8  y la  

primera parte cuneiforme 39 están posicionadas en e l primer 

10. puesto A de prensado, estrechándose la  primera parte'cunei­

forme 39 hacia e l segundo puesto B de prensado y terminado 

inmediatamente delante de á l. La segunda parte cuneiforme 40 

se extiende desde la  parte central 38 en la  boca 42-del ca­

nal . ------------------ -- -------- -- ----------- -------------- -----------------

15. El primer puesto A de prensado está subdividido en

una primera media sección donde e l canal 3 3  tiene-une. anchu­

ra uniforme Wi, y una segunda media sección donde e l  canal 

3 3  tiene una anchura Wg que disminuye progresivamente hacia 

e l segundo puesto B de prensado. El cualquiera de estas dos 

20-. secciones, la  anchura (w  ̂ Ó Wg) del canal 33 es ligeramente

menor que la  suma de un espesor to ta l (H  ̂ + Hg) de las par­

tes opuestas 13, 14 de brazo del elemento individual 1 1  de 

acoplamiento y e l espesor (h^ ó hg) de la  punta 35 de la  bo 

ciña ultrasónica. Esta geometría del primer puesto A de pren 

sado está calculada para asegurar que las partes 13, 14 de25.
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brazo de elemento de acoplamiento se presionan contra la  pun 

ta 3 5  de la  bocina ultrasónica de modo preciso en lados 

opuestos de modo que sus superficies in teriores enfrentadas 

3 6 , 3 7  pueden fusionarse en un grado suficiente para soldar-

ge, —

En e l segundo puesto B de prensado, e l canal 33 

tiene una anchura substancialmente uniforme que es lig e ra  

mente menor que e l espesor to ta l (H  ̂ + Hg) de las partes 

opuestas 13, 14 de brazo del elemento individual 11 de aco­

plamiento. Esta geometría asegura que las partes 13* 14 de 

brazo de elemento de acoplamiento se presionan una contra 

otra ligeramente en las superficies fusionadas enfrentadas 

36, 37 para perm itir una soldadura debida. -  -  -  -  -  -------

La bocina ultrasónica 34 funciona para vibrar u l­

trasónicamente hacia y fuera de la s  partes 1 2  de cabeza de 

los elementos 1 1  de acoplamiento, siendo ta l dirección para 

le la  a las superficies in teriores enfrentadas 13, 14 que coo 

peran con la  punta 35 de la  bocina ultrasónica. E llo evita  

totalmente la  necesidad de interrumpir e l avance del conjun­

to 10 de elementos de acoplamiento en e l puesto A de fusión 

(primero de prensado). Alternativamente, la  bocina ultrasó­

nica 3 4  puede estar dispuesta para aplicar vibraciones u ltra  

sónicas en la  dirección longitudinal del conjunto 1 0  de elje 

mentos de acoplamiento. -----------------------------------------------

El aparato 31 de soldadura incluye además un par



ruedas de alimentación 4 5 ? 46 espaciadas radialmente que ess 

tán dispuestas junto a l extremo de salida del canal 33 Para 

alimentar e l conjunto 1 0  de elementos de acoplamiento, te­

niendo cada rueda 4 5 ? 46 una pluralidad de dientes p e r ifé r i­

cos 47 susceptibles de cooperar con los  elementos 1 1  de aco­

plamiento en e l segundo puesto B de prensado a medida que 

las ruedas 4 5 ? 46 giran sobre sus respectivos árboles 4 8 , 4 9 . 

Las dos ruedas 45? 46 giran continuamente en sentidos opues­

tos a velocidad constante? desplazándose e l conjunto 1 0  de 

elementos de acoplamiento a velocidad constante en e l senti­

do de la  flecha 6 0 . --------- ----------- - --------------- -----  -----------
** ^

* T -

Según e l método de la  invención, se alimenta conti 

nuamente e l conjunto 1 0  de elementos de acoplamiento;; con car­

da elemento 1 1  de acoplamiento doblado en forma d e l! a tra­

vés del canal 33 a velocidad constante. Se presionan.las par 

tes opuestas 13? 14 de brazo de los  sucesivos elementos 1 1  . 

de acoplamiento contra la  punta 3 5  de la  bocina ultrasónica 

en lados opuestos, ta l como se ilu stra  mejor en la**Bigura 2 , 

de modo que sólo las superficies in teriores enfrentadas 3 6 ,

3 7  de las partes 13? 14 de brazo se fusionan por las vibra­

ciones ultrasónicas, alimentándose e l conjunto 1 0  de elemen 

tos de acoplamiento a velocidad constante. Durante este pe­

riodo de tiempo, la  punta 3 5  de la  bocina ultrasónica vibra 

en una dirección paralela a las superficies en contacto 3 6 ?

37 de los  elementos 11 de acoplamiento. Al separarse los ele, 

mentos 11 de acoplamiento de la  bocina ultrasónica 34, las
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partes opuestas 13, 14 de brazo de los  elementos 11 de aco­

plamiento se presionan una contra otra, y se unen las super­

f ic ie s  fusionadas enfrentadas 36, 37 ta l como se ilu stra  me­

jor en la  Figura 3- De esta forma se ha terminado la  soldadu 

5. ra de las partes opuestas 13, 14 de brazo de los  elementos

1 1  de acoplamiento. -------------------------------------------- ----------

La Figura 8 ilu stra  fragmentariamente una banda 50 

de cierre de cremallera que se fabrica con e l uso del conjun 

to 1 0  de elementos de acoplamiento elaborado de acuerdo con 

10. la  invención, ilustrándose en esta Figura sólo un elemento

11 de acoplamiento. El conjunto de elementos de acoplamiento 

está unido a una cinta 51 de soporte de género de punto a lo  

largo de uno de sus bordes por medio de a l menos un h ilo  52 

de unión que se extiende alrededor de ambas bandas alarga- 

15. das 15, 1 6  de género de punto por urdimbre y sus partes en­

tre elementos 1 1  de acoplamiento adyacentes. ------------------

Si bien se han ilustrado y descrito realizaciones 

preferidas, debe quedar entendido que pueden rea lizarse dis­

tintos cambios y modificaciones en las mismas sin separarse 

2 0 . del alcance de las reivindicaciones anexas. ---------------------

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 

y propiedad para España, sus te rr ito r io s  y plazas 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 para, soldar una f i l a  de elementos de

acoplamiento termoplásticos interconectados de cierres de 

cremallera, en partes opuestas de brazos de cada elemento de 

acoplamiento, con e l uso de una bocina ultrasónica, caracte­

rizado porque comprende las etapas de: - -  ------------------------

(a ) presionar la s  partes opuestas de brazo de los

elementos de acoplamiento contra la  bocina ultrasónica en sus 

lados opuestos mientras se alimentan los elementos de acopla 

miento a velocidad constante; ------------------------------- -  -  ----

(b) simultáneamente con esta etapa de prensado, fu 

sionar las partes opuestas de brazo de los  elementos de aco­

plamiento en sus superficies in teriores enfrentadas haciendo 

vibrar ultrasónicamente la  bocina ultrasónica en úna direc­

ción paralela a las superficies in teriores enfrentadas; y -

(c ) presionar las partes opuestas de brazo de los

elementos de acoplamiento, después de separados éstos de la  

bocina ultrasónica, una contra otra  a f in  de unirse en sus 

superficies in teriores enfrentadas que se han fusionado. ----

2. -  Método segdn la  reivindicación 1, caracteriza­

do ponqué se hace vibrar la  bocina ultrasónica en una direc­

ción perpendicular a l eje longitudinal de la  f i l a  de elemen­

tos de acoplamiento. — --------- -------------- --------------------------
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3 . -  "METODO PARA SOLDAR UNA FILA DE ELEMENTOS DE 

ACOPLAMIENTO TERMOPLAPTICOS INTEBCONBCTADOS DE CIERRES DE 

CREMALLERA". ----------------------------------------------------------------------------------------

Todo e l l o  conforme ce d eac rib e  y r e iv in d ic a  en l a  

5 . p resen te  memoria que conata de cato rce  ho jee  fo l ia d a e  y me­

can og ra fiad a s  por una s o la  de sus caras  y  de cuatro  lám inas  

de d ib u jo s  que l a  i lu s t r a n .

MADRID, 19 JUN. 1979 

P .A . M. CUHELL SUftOL

mcm.

POOR
QUAUTY
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