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PATENTE bE INVENCION

Por VEINTE afiow

golicitada en Fepafla a favor 4e YOSHIDA KOGYO X.X., de na-
clonalidad japonemsa, domicilieds en No. 1, Kenda Izumi-cho,
Caiyode~ku, Tokyo, Japén, por "Método para soldar una fila
de slementos de acoplamiento termopléeticos intarconectados

de cierres de cremallera”, con priorided de la solicitud jea
ponesa 53-746%59 de fecha 20 Junio 1578.

MEHMORIA DESCRIPTIIVA

ANTRCEDENTES DE LA INVENCION

Campo de la Invencidn:

Tata invencidn ee refiere en general a la produc-
cifn de conjuntoe de elementog ‘e acoplamiento para clerres
de cremallera, y mds particularmente a un métode y a un apa
rato parsa s0ldar partes opueptas de brago de los elementos
de acoplamiento individuales de un tal conjunto., = = « ~ -



10.

15.

20.

Téenica anterior

Se han hecho distintos intentos para unir las par-
tes opuestas de brazo de cada uno de una fila de elementos
de mcoplamiento moldeados pars 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 acpplamiento por vibraciones ulirasénicas apli-
cadas en una direccién perpendicular al plano de sus superfi
cies enfrentadas. Ello necesita uns interrupcién del despla~
zamiento de todo el conjunto de elementos de acoplemisnto en
cada ciclo de operacibn de fusidn, que retardaria literalmen

te el régimen de produccifn. = = = = = « = = = ~ . -———

RESUMEN DE LA INVENCION

Es por lo tanto una finelidad de esta invencién
proporcionar un método para unir las partes opuestas de bra-
20 de elementos de acoplamiento moldeados para cierres de

cremallers con un régimen méximo de rendimiento y exactitud.

Otra finglidad de la invencién es la de proporcio-
nar un método para soldar las partes opuestas de brazo de
elementos de acoplamiento moldeados para cierres de cremalle
ra, el cusl método asegura la unién de las partes de brazo
de los elementos de acoplamiento con un minimo de deforma~

cién superficial o defectos. = = = = = = = c = = = = = = =
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Otra finalidad de la invencidn es la de proporcio~
nar un aparato mejorado que puede realizar de modo eficaz y

exacto 1los citados mét0dos: = = = = = = = = - = - .-

Segin el método de esta invencidén, se presionan
las partes opuestas de brazo de los elementos de acoplamiento
para cierres de cremallera contra una bocina ultrasénica en
sus lados opuestos mientras que se alimentan log elementos de
acoplamiento a velocidag congbante. Simultinesmente con ello,
se unen por fusién las partes opuestas de brazo de los elemen
tos de acoplamiento en sus superficies interiores enfrentér
das haciendo vibrar ultrasénicamente la bocina ultrasﬁnica -
en una direccién parslela a las superficies interiores enfren
tadas. Despuds de separarse de la bocina ultrasdnida; ias par
tes opugstas de brazo de los elementos de acoplamisnto se
pxesionan una contra otra a fin de unirse en las superficies

interiores enfrentadas que se han fusionado. - -'== - = =

Segdn una forma preferida del aparato dg:ié inven-
cién, se proporciona un elemento de matriz conforniadbra que
tiene un canal alargado para el paso a través del mismo de
los elementos de acoplamiento. El canal es de anchura varig~
da para proporcionar un par de puestos de prensado primero y
segundo, estando situado el segundo puesto corriente sbajo
del primer puesto de prensaedo. Una boeina ultrasénice estéd
dispuesta en el primer puesto de prensado pars fusionar las
partes opuestas de brazo dewcada elemento de acoplamiento.

El canal tiene en el primer puesto de prensado una enchura

)
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ligeramente menor gque la suma del espesor de las partés opues
tas de brazo de uno de los elementos de acoplamiento y el eg
pesor de la bocing ultrasénica, con 1o que pueden presionar-
se las partes opuestas de brazo de los elementos de acopla-
miento contra la bocina ultrasdénica en sus lados opuestos.

ElL canal tiene en el segundo puesto de prengado una anchura
substancialmente uniforme 1igerament§ menor que el egpesor
total 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
ung contra la otra s fin de quedar unidas en sus sﬁgéfficies

interiores enfrentadas que se han fusionado. = = ~.= = = ~

Otras muchas ventajas y caracteristicas de la pre-
sente invencién se harén manifiestas a los técnicos en la ma
teria gl hacer referencia a -.la descriﬁcidn detallada y a
lgs léminas de dibujos en los gque se ilustran a titulo de
ejemplo unas realizaciones estructurales preferida§ que in-

corporan los principios de la presente invencién., -~ - - ~

EREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

la Figura 1 es una vista en alzado lateral, con

partes rotas, del aparato soldador segin la invencién; - -

la Figura 2 es una vista en seccién transversal por

la 1fnea II-II de la Pigura 1; = = = = = = = = = = = « « -
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1a Figura 3 es una vista en seccidén transversal

por la linea III-III de la Figura 1; =« = = = = - = - -

- 1la Figure 4 es una vista esquemdtica que ilustra

 la menera de preformar un conjunto de elementos de acopla-

miento para un cierre de cremgllera; - - - - - = - - -

la Figura 5 es una vista en planta ampliada y frag
mentaria del conjunto de elementos de acoplamiento de la Fi-
gura 4 ilusiréndose fragmentarismente la periferia de una

rueds moldeadora; = - = = = = = = = = = = = = - - --—--

la Figura 6 es unavista en seccién transVersal am-

pliada por la linea VI-VI de la Figura 5; -~ - - - f‘; -

la Figura 7 es una vista en seccién traneversal am

pliada por la linea VII-VII de la Figura 5; § - === = = «

1la Figura 8 es una vista en seccién transversal
fragmentaria de una banda de cierre de cremallera que se fa-
brica con el uso del conjunto de elementos de acoplamiento

elaborado de acuerdo con la invencién., = - = = = = - - - <

DESCRIPCION DETALLADA

JLa Figura 5 ilustra un conjunto de elementos de

‘acoplamiento para cierres de eremaellera sefialado de modo ge

neral con 10, tal como estd abierto antes de doblarse en

forma de U. El conjunto de elementos de acoplamiento inclu-
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Ye una fila de elementos 11 de acoplamiento espaciados late-
ralmente de material termopldstico, 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
cabezg y un par de partes 13, 14 de brazo que se extienden
en sentidos opuestos desde la parte 12 de cabeza. La estruc
tura alargada 9 de género de punto por urdimbre incluye un
par de bandas alargadas 15, 16 de género de punto por urdim
bre que se extienden transversalmente respecto de los ele-
mentos 11 de acoplamiento y estén embebidas en las partes

13 y 14 de brazo respectivamente de cada elemento 11 de aco
plamiento para unir elementos 11 de_acoplamiento éd&écentes.
Cada una de las bandas 15, 16 de género de punto poi.urdim—
bre comprende un par de primeros hilos 17, 17 que forman cg
da uno una columna y un segundo hilo 18 entrelmado o entre-
tejido con los primeros hilos 17, 17. Al menos un -%arcer hi-
lo 19 esté entrelazado y entretejido con dos partes de prime
ros hilos 17, 17 y tiene partes 20 espaciadas a intervalos
regulares longitudinalmente de los primeros hilos 17, 17y
embebidos longitudinglmente en los elementos 11 déyécopla~

miento. "“--—-—-—-———-; ————————— Y - ew

Tal como se ilustra en la Figura 4, la estructura
alargada 9:de género de punto por urdimbre se bobina alrede-
dor de una rueda moldeadora 21 con las partes 20 del tercer
hilo 19 dispuestas.en una pluralidad de cavidades 22 de mol
deo formadas a intervalos-espaciados regulares en y a lo

largo de la periferia 23 de la rueda moldeadoras 21. A medi~



5

10.

15.

20.

25.

da que la rueda moldeadora 21 gira, se alimenta la estructu-
ra alargada 9 de'género de punto por urdimbre delante de una
‘méquina extrusora 24 que descarga de su tobera 25 una canti-
dad predeterminada de meterial térmOpléstico en estado fundi
do o semifundido que se entrega a las cavidades 22 de moldeo.
Une zapata 26 de cierre actia conjuntamente con el perfil
de la rueda moldeadors 21 pars mantener el material termo- -
pléstico en estado fundido o semifundido que se entrega a
las cavidades 22 de moldeo. Una zapata 26 de cierre actia -
conjuntamente con el perfil de la rueda moldeadora 21 para
mentener el material termopléstico en las cavidades 22 de 7
moldeo. Subsiguientemente, se enfrfa el material fe%ﬁbplésti
co en las cavidades 22 de molded a estado sélido pb;‘una mé
quina enfriadora 27. EL conjumto resultante 10 de elementos
de acoplamiento tiene substancialmente una estructura en for
ma de escalera segin se ilustra en la Figura 5. Después que
se ha retirado de la rueda moldeadora 21, se doﬁlﬁ{él con jun
to 10 de elementos de:mcoplamiento sobre sf por una:@éqnina
dobla@ora 28 a lo largo de su eje longitudinal a;ﬁ;q de pre—
sentar una vista en alzado terminal substancialmenfé con for
ma de U, dobléndose los elementos individuales 11 de acopla
miento a le forma ilustrada en la Figura 2. Seflalado con 29
en la Figura 4 hay un rodillo de gufa para un par de bandas
alargadas interconectadas de género de punto por urdimbre

y en 30 hay un rodillo de retiro de los conjuntos de elemen-

tos de acoplamiento, = = = =« = @ - 4 = - - - - - - - -
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Las Figuras 1 a 3 ilustran un aparato soldador 31
que realiza la invencidén. El aparato 31 comprende esencial-
mente un elemento 32 de matriz conformadora que tiene un ca
nal alargado 33 para el paso del coﬁjunto 10 de elementos de
acoplamiento, y una bocina ultrasénica 34 €%ya punta 35 (Fi
gura 2) sobresale en el canal 33 para fusionar las partes
13, 14 de brazo de los elementos individuales 11 de acopla-

miento en sus superficies interiores enfrentadas 36, 37. - -

Tal como se ve mejor en la Figura 1, la punta 35
tiene una parte central 38 de un espesor uniforme.y -un par

de partes cuneiformes primers y segunda 39, 40. -~ e e - -

Fl canal 33 del elemento 32 de matriz conformadora
es de ancﬁura variada pars proporcionar un primer'pﬁesto A
de preﬁsado donde se fusionan las partes 13, 14 de brazo de
elemenfo de acoplamiento en sus superficies intefidrés en-
frentadas 36, 37 por la bocina ultrasénica 34, y‘un éegundo‘
puesto B de prensado donde se presionan las partés opuestas
13, 14 de brazo una contra la otra y se unen en las superfi
cies interiores enfrentadas 36, 37 que se han fusionado. El
canal 33 tiene una boca 42 que se ensancha hacia su extremo
de entrada para,facilitarvla introduccidén del conjunto 10 de
elementos de acoplemiento en el primer puesto A de prensado.
El canal 33 estd dotado ademds en sus bordes superior e in-
ferior de un par de pestafias 43, 44 respectivamente para im

pedir que el conjunto 10 de elementos de acoplamiento sufra
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un degplazamiento trangversal en el canal 33. Bs preferible
revestir las superficies de pared del csnal 33 con "Teflon®
(una marca que denomina el producto politetrafluoetileno) u
otro material apropia&o para'el revestimiento para proveer a
un movimiento suave a lo largo de las mismas del conjunto 10

de elementos de acoplamiento, - = = - =« = = = = = 0w~ - -

La bocina ultrasénica 34 sobresale en el canal 33
por una punta 35 de modo tal que la parte central 38 ¥y la
primere parte cuneiforme 33 estén posicionadas en el primer
puesto A de prensado, estrechdndose la primera parte-cunei-
forme 39 hacia el segundo puesto B de prensado y feiﬁinado
inmedistamente delante de 6l. La segunda parte cunziforme 40
se extiende desde ls parte central 38 en la boca 4é:ﬁel ca~
nal, ===~ - = = niniedi ittt e B

El primer puesto A de prensado estd suqu?}dido en
una primera media_secciGn donde el canal 33 tiene-gpa anchu=-

ra uniforme W;, y una segunda medis seccién donde el canal

PR

33 tiene una anchura W, que disminuye progresivameﬁ%e hacia
el segundo puesto B de prensado. El cualquiera de estas dos
secciones, la anchure (W1 6 Wy) del canal 33 es ligeramente
menor que la suma de un espesor total (Hq + Hz) de las par-

tes opuestas 13, 14 de brazo del elemerto individuel 11 de

acoplamiento y el espesor (h1 8 h2) de la punta 35 de la bo

cina ultrasénica. Esta geometria del primer puesto A de pren

gsado estd calculads peras asegurar que las partes 13, 14 de
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brazo de elemento de acoplamiento se presionen contra la pun
ta 35 de la bocina ultrasénica de modo preciso en lados
opuestos de modo que sus superficies interiores enfrentadas

36, 37 pueden fusionarse en un grado suficiente para soldar-

En el segundo puesto B de prensado, el canal 33
tiene una anchura substancialmente uniforme W3 que es ligersgs
mente menor que el espesor total (H, + Hy) de las partes
opuestas 13, 14 de bragzo del elemegto individugl 11 de aco-
plemiento. Esta geometrfa asegura que las partes 13,;14 de
brazo de elemento de acoplamiento se presionan uns contra
otra ligeramente en lessuperficies fusionadas enfr?éiadas

36, 37 paras permitir una soldadura debida., = = —.— = = - -

La bocina ultresénica 34 funciona para Giﬁfar ul-
trasnicamente hacia y fuera de las partes 12 de'éégéza de
los elementos 11 de acoplamiento, siendo tal direé&ién para
lela a las superficies interiores enfrentades 13, 14 que coQ
peran con la punta 35 de la bocina ultrasénica. Ello evita
totalmente la necesidad de interrumpir el avance del conjun-
%o 10 de elementos de acoplamiento en el puesto A de fusién
(primero de prensado). Alternativemente, la bocina ultrasé-
nica 34 puede estar dispuesta para aplicar vibraciones ultra
sénicas en la direccién longitudinal del conjunto 10 de ele

mentos de acoplamiento, =~ = = = = =« = = =« « = = =

El aparato 31 de soldadura incluye ademés un par
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ruedas de alimentacién 45, 46 espaciadas radialmente que eg
tén dispuestas junto al extremo de salida del canal 33 para
alimehtar el conjunto 10 de elementos de acoplamiento, te-
niendo cada rueds 45, 46 una pluralidad de dientes periféri-
cos 47 susceptibles de cooperar con los elementos 11 de aco-
plamiento en el segundo puesto B de prensado a medida que
las ruedas 45, 46 giran sobre sus respectivos &rboles 48, 49.
Las dos ruedas 45, 46 giran continuamente en sentidos opues-
tos a velocidad constante, desplazéndose el conjunto 10 de
elementos de acoplamiento a velocidad c'.onstante en el senti-

do de la flechs 60, = = = = = = = = = e L RS

Segin el método de la invencidn, se alimelita conti

a™a

nuamente el conjunto 10 de elementos de acoplamiehtdﬁcén ca~

da elemento 11 de acoplamiento doblado en forma defﬁ a tra-

-vés del canal 33 a velocidad constante. Se presionay. las par

tes opuestas 13, 14 de brazo de los sucesivos elemémtos 11
de acoplamiento contra la punta 35 de la bocina &lﬁ%asénica
en lados opuestos, tal como se ilustra mejor en lqvgigurh 2,
de modo que sblo las superficies interiores enfren&adas 36,
37 de las partes 13, 14 de brazo se fusionan por las vibra-
ciones ultrasénicas, alimentdndose el conjunto 10 de elemen
tos de acoplamiento g velocidad constante. Durente este pe-
rfodo de tiempo, la punta 35 de la bocine ultrasénica vibra
en una direccién paraslels e las superficies en contacto 36,
37 de los elementos 11 de acoplamiento. Al separarse los ele

mentos 11 de acoplamiento de la bocina ultrasénica'34, las
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partes opuestas 13, 14 de brazo de los elementos 11 de aco-
plamiento se presionan una contra otras, y se unen las super-
ficies fusionadas enfrentadas 36; 37 tal como se ilustra me-
Jor en la Figura 3. be esta forma se ha terminado la soldadu
ra de las partes opuestas 13, 14 de brazo de los elementos

11 de acoplamiento, = = = = = o = = = = - - o - - - -

La Figura 8 ilustra fragmenteriamente una banda 50
de cierre de cremallera que se fabrica con el uso del conjun
to 10 de eleméntos de acoplamiento elaborado de acuerdo con
la invencién, ilustréndose en esta Figura s6lo un elemento
11 de acoplamiento. El conjunto de elementos de acé;iamiento
est4 unido a una cinta 51 de soporte de género de Tinto a 1o
largo de uno de sus bordes por medio de al menos uﬁ hilo 52
de unién que se extiende alrededor de ambas band;é'alargar
das 15, 16 de género de punto por urdimbre y sus partes en-

tre elementos 11 de acoplamiento adyacentes. - - - m - - -

Si bien se han ilustrado y descrito realizaciones
preferidas, debe gquedar entendido que pueden realizerse dis-
tintos cambios y modificaciones en las mismas sin separarse

del alcance de las reivindicaciones anexas. = = = = = « « =

A los efectos consiguientes se declaran de novedad
y propiedﬁd para Espefia, sus ferritorios y plazas de sobera

nfa las reivindicaciones que siguen, = = = = = = = = = - ~
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REIVINDICACIONES

1.= Método para soldar ung fila de éiementos de
acoplamiento termoplésticos interconectados de cierres de
cremallera, en partes opuestas de brazos de cada elemento de
acoplamiento, con el uso de una bocina ultrasénica, caracle-

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

(a) presionar las partes opuestas de brazo de los
elementos de acoplamiento contrs la bocina ultrasénica en sus
lados opuestos mientras se alimentan los elementos de acopla

miento a velocidad constante; — - = = = = = = = = = v

(b) simulténeamente con esta etapa de prensado, fu
sionar las partes opuestas de brazo de los eléméniosEde aco=-
plamiento en sus superficies interiores enfrentadas haciendo
vibrar ultrasénicamente la bocina ultrasénica en una direc-

cién paralela a las superficies interiores enfrentadas; y -

-~

(¢) presionar las partes opuestas de brazo de los
elemeﬁtos de acoplamiento, después de separados éstos de la
bocina ultrasénica, una contra otra a fin de unirse en sus

superficies interiores enfrentadas que se han fusionado., - -

2.~ Método segin la reivindicacién 1, caracterize-
do porgque se hace vibrar la bocina ultrasénica en una direc-
cién perpendicular al eje longitudinal de la fila de elemen-

tos de acoplamiento. = = = — = = = = = = = = = - 0 = = - - -
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J.= "METODO PARA SOLDAR UNA FILA DB ELENENIOS DE
ACOPLAMIENTO TERMOPLASTICOS INIFRCONECTADO® DE CIERRES DE

Todo ello conforme me describe y reivindica en la
presente memoria que consta de catorce hojas foliadae y me-
canografiadas por una sola de sus caras y de cuatro léminags
de divujos que la 1lluetran.

MADRID, 19 JUN. 1579
P.A. M. CURRLL sufion
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