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DESCRIPCION
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1. Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de una banda de cierre de cremallera que es un
material de un cierre de cremallera, cierre de cremallera en el cual los elementos de acoplamiento se moldean en una
cinta de soporte con inclusion de huecos formados en una parte del cierre de cremallera, en la cual los elementos de
acoplamiento deben montarse, véase, por ejemplo, el documento GB-A-2 012 827.

2. Descripcion de la técnica relacionada

Convencionalmente, ya se conoce un cierre de cremallera, en el cual se han practicado unos orificios pasantes a lo
largo de un borde lateral de una cinta de soporte y se han fijado unos elementos de acoplamiento de resina
termoplastica a los orificios pasantes mediante moldeo por inyeccion. Por ejemplo, en un cierre de cremallera
representado en la figura 10 (publicacion de solicitud de modelo de utilidad japonés n°® 61-35049), se teje una cinta de
soporte 1' empleando hilos de fibra de poliéster o hilos de mezcla de fibras de poliéster y de fibras naturales en calidad
de los hilos de urdimbre 2' e hilos de trama 3', se perforan los orificios pasantes 20' en posiciones predeterminadas de
la cinta de soporte 1' a intervalos iguales mediante un proceso de ondas ultrasénicas, la cara periférica interna de cada
uno de los orificios pasantes 20' se forma como cara solidificada por fusion 27', los elementos de acoplamiento 13' de
resina de poliamida se forman en los orificios pasantes 20' mediante un proceso de moldeo por inyeccién, y los brazos
superiores y inferiores 15' de los elementos de acoplamiento 13' se conectan a través de los orificios pasantes 20'.

En el cierre de cremallera representado en la figura 10, los elementos de acoplamiento 13' de resina termoplastica se
montan en la cinta de soporte 1' mediante moldeo por inyeccién, y su procedimiento y proceso son complicados y
requieren un tiempo largo y son muy laboriosos. Por ejemplo, se debe emplear un hilo de fibra sintética para la cinta de
soporte 1'. Ademas, se requiere una unidad especial para perforar los orificios pasantes 20', de modo que se tarda
mucho para la fusion y solidificacién, y la colocacién necesita realizarse con precision cuando se moldean los
elementos de acoplamiento 13' por inyeccion.

En el documento GB-A-2 012 827, se teje una cinta de la banda de cierre de cremallera con un ligamento de gasa de
vuelta a lo largo de un borde para proporcionar una fila de orificios para facilitar el moldeo de los elementos de
acoplamiento.

SUMARIO DE LA INVENCION

Se ha obtenido la presente invencion en consideracién de los problemas descritos anteriormente.
La invencién se expone en la reivindicacion 1.

Por consiguiente, la banda de cierre de cremallera que es el material del cierre de cremallera se puede producir
facilmente. Ademas, los elementos de acoplamiento pueden montarse en la cinta de soporte firmemente para acabar
una banda de cierre de cremallera excelente.

Preferentemente, un hilo de nicleo esta dispuesto entre el borde lateral de la cinta de soporte y la zona de exclusion de
los hilos de urdimbre desprovista de los hilos de urdimbre.

Por consiguiente, los elementos de acoplamiento de resina termoplastica o de metal tal como aleacién de cinc pueden
moldearse y fijarse firmemente al borde lateral de la cinta de soporte.

Preferentemente, por lo menos un hilo de urdimbre esta interpuesto entre el hilo de nudcleo para fijar los elementos de
acoplamiento y la zona de exclusién de hilos de urdimbre desprovista de los hilos de urdimbre.

Por consiguiente, el hilo de nucleo dispuesto en el borde lateral de la cinta de soporte puede mantenerse en un estado
estable sin inducir ninguna desviacién de las mallas, de tal modo que se pueda moldear los elementos de acoplamiento
de resina termoplastica o de metal tal como aleacién de cinc con precision para acabar una banda de cierre de
cremallera que tiene una elevada fuerza.

Preferentemente, el brazo de cada uno de los elementos de acoplamiento esta a horcajadas sobre un hilo de trama
dejado en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre tanto en su superficie delantera como en la trasera, y una parte
extrema delantera del brazo se adhiere a un hilo de urdimbre en el borde interior de la zona de exclusién de los hilos de
urdimbre.

Por consiguiente, el brazo del elemento de acoplamiento queda unido estrechamente a los hilos de trama dispuestos
cuidadosamente y el extremo delantero del brazo queda unido al hilo de urdimbre enfrentado a la zona de exclusién,
con lo cual se impide que el brazo se mueva. En consecuencia, se puede acabar una banda de cierre de cremallera
sélida.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista frontal de una cinta de soporte en un estado en el cual los elementos de acoplamiento estan
moldeados en una zona de exclusion de los hilos de urdimbre de la cinta de soporte.

La figura 2 es una vista frontal de una cinta de soporte en la cual estan dispuestos hilos de fibra soluble en agua.

La figura 3 es una vista frontal de una cinta de soporte en un estado en el cual los elementos de acoplamiento estan
formados en una zona de exclusién de los hilos de urdimbre de la cinta de soporte.

La figura 4 es una vista frontal de una cinta de soporte en la cual esta dispuesto un hilo de nucleo.

La figura 5 es una vista frontal de una cinta de soporte en un estado en el cual los elementos de acoplamiento estan
formados en una zona de exclusion de los hilos de urdimbre de la cinta de soporte.

La figura 6 es una vista frontal de una cinta de soporte en la cual esta dispuesto otro hilo de nucleo.

La figura 7 es una vista frontal de una banda de cierre de cremallera.

La figura 8 es un organigrama que muestra un proceso de fabricacion de la banda de cierre de cremallera.

La figura 9 es una vista frontal que muestra la zona de exclusién de los hilos de urdimbre de la cinta de soporte.
La figura 10 es una vista frontal de una cinta de soporte conocida.

DESCRIPCION DE LAS FORMAS DE REALIZACION PREFERIDAS

Se describiran una banda de cierre de cremallera y un procedimiento de fabricacion de la misma segun la invencion. En
la banda de cierre de cremallera, segun se muestra en la figura 1, se emplean multifilamentos de fibra de poliéster o
fibra de poliamida para los hilos de urdimbre 2 y los hilos de trama 3, y se produce una cinta de soporte 1 mediante
tejedura con agujas con el hilo de trama 3 con pasadas dobles. En la cinta de soporte 1, una zona de exclusién de los
hilos de urdimbre 12 la cual carece de hilos de urdimbre 2 por exclusién de los hilos de urdimbre 2 correspondientes se
forma hacia dentro sobre una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 de un borde lateral 5, y por lo tanto, se
elimina una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 mientras que solamente los hilos de trama 3 permanecen
en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre. En la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12, se moldea un
brazo 15 del elemento de acoplamiento 13 mediante moldeo por inyeccion empleando resina termoplastica tal como
poliamida y poliacetal sobre los hilos de trama 3 restantes con un paso constante para quedar unido estrechamente a
las superficies delantera y trasera, con lo cual se produce una banda de cierre de cremallera segin se muestra en la
figura 7. Alternativamente, los elementos de acoplamiento 13 se forman mediante moldeo a troquel empleando un
metal tal como una aleacién de cinc y una aleacion de aluminio en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12,
con lo cual se produce la banda de cierre de cremallera. Mientras, puesto que la pluralidad de piezas de los hilos de
urdimbre 2 que existen entre el borde lateral 5 y la zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 se cubren con los
elementos de acoplamiento 13 formados en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12, quedan fijados con una
fuerza de montaje suficiente.

Como medios para formar la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 en la cinta de soporte 1, una pluralidad de
piezas de hilos de fibra soluble en agua 4, por ejemplo, vinylon soluble en agua se disponen hacia dentro sobre una
pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 del borde lateral 5 de la cinta 1 y se teje la cinta de soporte, segun se
muestra en la figura 2. Alternativamente, es aceptable tejer una cinta de soporte 1 de un tipo en el cual se dispone un
hilo de nucleo 6 segun se muestra en las figuras 4 y 6. En la cinta de soporte tejida 1, los hilos de urdimbre como los
hilos de fibra soluble en agua 4 se disuelven en una solucién de colorante en una etapa de tintura en el proceso de
fabricacion y se eliminan para formar la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12.

En cuanto al procedimiento de fabricacién de la banda de cierre de cremallera, en primer lugar, se teje con agujas la
cinta de soporte 1 mostrada en la figura 2 con pasadas dobles empleando el hilo de urdimbre 2 y el hilo de trama 3. En
este momento, se dispone una pluralidad de piezas de hilos de fibra soluble en agua 4 en calidad de hilos de urdimbre
2 al interior de una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 colocados a lo largo del borde lateral 5 de la cinta de
soporte 1. En esta etapa de tejedura, se puede tejer la cinta de soporte 1 de un tipo en el cual se emplea el hilo de
nucleo 6 segun se muestra en las figuras 4 y 6. A continuacién, en una etapa de termofijacion, en la cual se le da a la
cinta de soporte tejida 1 un tratamiento térmico por calor seco, se impide la desviacién de las mallas en la cinta de
soporte 1 para estabilizar la configuracién de la cinta de soporte. A continuacion, se envia la cinta de soporte 1 a la
etapa de tintura, en la cual la cinta de soporte 1 pasa por una solucién de colorante para disolver los hilos de fibra
soluble en agua 4, y por consiguiente, se forma en la cinta de soporte 1 una zona de exclusion 12, en la que no existe
ningun hilo de urdimbre 2.

Una vez formada la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 se envia la cinta de soporte 1 a una etapa de
moldeo, en la cual los elementos de acoplamiento 13 se moldean a un paso constante gracias al moldeo por inyeccién
empleando una resina termoplastica tal como poliacetal y poliamida en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre
12, con lo cual se produce la banda de cierre de cremallera segun se muestra en la figura 7. En la etapa de moldeo, los
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elementos de acoplamiento 13 pueden formarse mediante moldeo en troquel empleando un metal tal como una
aleacién de cinc y una aleacion de aluminio en la zona de exclusion 12, con lo cual se produce la banda de cierre de
cremallera. En cuanto al procedimiento de fabricaciéon de la banda de cierre de cremallera de la presente invencién,
segun se muestra en la figura 8, la banda de cierre de cremallera se produce con la etapa de tejedura, la etapa de
tratamiento térmico, la etapa de tintura y la etapa de moldeo. Una banda de cierre de cremallera producida se corta a
una longitud predeterminada, se monta un tope terminal superior y un tope terminal inferior o un dispositivo de abertura
en cada una de bandas de cierre de cremallera derecha e izquierda, y a continuacion, se monta un cursor en ellas, con
lo cual se acaban varias clases de cierre de cremallera.

Primera forma de realizacion

Se teje una banda de cierre de cremallera de una primera forma de realizaciéon de la presente invencion representada
en la figura 1 con los hilos de urdimbre 2 y los hilos de trama 3 formados de hilos multifilamentosos de fibra de poliéster
o de fibra de poliamida. Se produce la cinta de soporte 1 mediante tejedura con agujas con el hilo de trama 3 con
pasadas dobles. En la cinta de soporte 1, una zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12, en la cual solamente
existen los hilos de trama 3, se proporciona dentro de una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 colocados a
lo largo de un borde lateral 5 eliminando una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2. Los elementos de
acoplamiento 13 provistos de una forma apropiada se moldean por inyeccién en la zona de exclusion de los hilos de
urdimbre 12 empleando resina termoplastica tal como poliacetal y poliamida. Una cabeza de acoplamiento 14 del
elemento de acoplamiento 13 sobresale hacia fuera del borde lateral 5 de la cinta de soporte 1, y se forma el brazo 15
0 una parte extrema delantera 16 del brazo para adherir al hilo de trama 3 que existe en la zona de exclusion de los
hilos de urdimbre 12 y el hilo de urdimbre 2 enfrentado a la zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 de las
superficies delantera y trasera, con lo cual se produce la banda de cierre de cremallera mostrada en la figura 7.

Empleando el hilo de urdimbre 2 y el hilo de trama 3 para las dobles pasadas de las que cada una tiene un valor de 330
dtex, se teje la cinta de soporte 1 en una estructura tejida apropiada, por ejemplo, una estructura de espiguilla, segun
se muestra en la figura 2. En este caso, una pluralidad de piezas de los hilos de fibra soluble en agua 4 realizadas a
partir de vinylon soluble en agua con valor de 1.220 dtex se dispone dentro de una pluralidad de piezas de hilos de
urdimbre 2 colocados a lo largo del borde lateral 5 de la cinta de soporte 1. Puesto que el hilo de fibra soluble en agua
4 se disuelve en el agua de 70°C, se disuelve en una etapa en la que se tifie la cinta de soporte 1.

Segunda forma de realizacion

Se teje una banda de cierre de cremallera de una segunda forma de realizacion de la presente invencion representada
en la figura 3 con los hilos de urdimbre 2 y los hilos de trama 3 formados de los hilos multifilamentosos de fibra de
poliéster o de fibra de poliamida. La cinta de soporte 1 se produce mediante tejedura con agujas por pasada doble con
el hilo de trama 3, y se incorpora un hilo de nucleo 6 que tiene un gran didmetro por tejedura en un borde lateral 5 de la
cinta de soporte 1. En calidad de hilo de nucleo 6, se utilizan varias piezas de hilos multiflamentosos de fibra de
poliéster o de fibra de poliamida, y la misma clase de hilo multifilamentoso es trenzada alrededor de ella para producir
el hilo de nucleo 6. Una zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 en la cual solamente los hilos de trama 3 existen
se proporciona en una parte que corresponde a la pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 adyacente al hilo de
nucleo 6 en la cinta de soporte 1. Los elementos de acoplamiento 13 de una forma apropiada se moldean por inyeccion
en la zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 empleando resina termoplastica tal como poliacetal y poliamida.

Una cabeza de acoplamiento 14 del elemento de acoplamiento 13 sobresale hacia fuera del borde lateral 5 de la cinta
de soporte 1, y un brazo 15 rodea el hilo de nicleo 6 mientras que el brazo 15 y la parte extrema delantera 16 fijan el
hilo de trama 3 que existe en la zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 y el hilo de urdimbre 2 enfrentado a la
zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 de las superficies delantera y trasera, con lo cual se forma la banda de
cierre de cremallera mostrada en la figura 7. Segun se muestra en la figura 4, la pluralidad de piezas de vinylon soluble
en agua que es el hilo de fibra soluble en agua 4 se dispone adyacente al hilo de nucleo 6 dispuesto a lo largo del
borde lateral 5.

Tercera forma de realizacion

Se teje una banda de cierre de cremallera de una tercera forma de realizacién de la presente invencion mostrada en la
figura 5 con los hilos de urdimbre 2 y los hilos de trama 3 formados de hilos multifilamentosos de fibra de poliéster o de
fibra de poliamida. Se produce la cinta de soporte 1 mediante tejedura con agujas con pasadas dobles con los hilos de
trama 3 y se teje un hilo de nucleo 6 que tiene un diametro pequefio en un borde lateral 5 en las superficies delantera y
trasera de la cinta de soporte 1. En calidad de hilo de nucleo 6, se emplea una pieza Unica de hilo multiflamentoso de
fibra de poliéster o fibra de poliamida, y la misma clase de hilo multiflamentoso es trenzada alrededor de ella para
producir el hilo de nucleo 6. En la cinta de soporte 1, los hilos de urdimbre 2 se disponen adyacentes al hilo de nucleo
6, y a continuacion, se proporciona la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 en la cual solamente existen los
hilos de trama 3 en una parte que corresponde a una pluralidad de piezas de los hilos de urdimbre 2 adyacente a estos
hilos de urdimbre 2. A continuacion, se moldean por inyeccién los elementos de acoplamiento 13 de una forma
apropiada en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 empleando resina termoplastica tal como poliacetal y
poliamida. Una cabeza de acoplamiento 14 del elemento de acoplamiento 13 sobresale hacia fuera del borde lateral 5
de la cinta de soporte 1, y un brazo 15 rodea el hilo de nucleo 6 mientras que el brazo 15 y la parte extrema delantera
16 fijan el hilo de trama 3 que existe en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 y el hilo de urdimbre 2
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enfrentado a la zona de exclusion de los hilos de urdimbre 12 de las superficies delantera y trasera, con lo cual se
produce la banda de cierre de cremallera representada en la figura 7. En la cinta de soporte 1, segun se muestra en la
figura 6, una pluralidad de piezas del vinylon soluble en agua que es el hilo de fibra soluble en agua 4 se dispone
adyacente al hilo de nucleo 6 dispuesto en las superficies delantera y trasera del borde lateral 5.

Cuarta forma de realizacion

Si se hace referencia a un procedimiento de fabricacién de la banda de cierre de cremallera descrita en las formas de
realizacion respectivas, la banda de cierre de cremallera se fabrica de acuerdo con las etapas de fabricacion mostradas
en la figura 8. Primero, en una etapa de tejedura, se disponen los hilos 2 con un valor de 330 dtex formados de hilos
multifilamentosos de fibra de poliéster o de fibra de poliamida a una anchura predeterminada de 13 a 16 milimetros de
una cinta de soporte predeterminada 1. En este momento, se disponen los hilos de fibra soluble en agua 4 con un valor
de 1220 dtex, por ejemplo, vinylon soluble en agua en una posicion hacia adentro por una pluralidad de piezas desde el
hilo de urdimbre 2 en el borde lateral 5. A continuacién, se dispone, en el borde lateral 5, el hilo de nucleo 6 que tiene
un gran diametro, por ejemplo, un hilo de nucleo 6 en el cual se utilizan varias piezas de hilos multiflamentosos de fibra
de poliéster o fibra de poliamida como nucleo mientras la misma clase de hilos multiflamentosos es trenzada alrededor
del mismo. Alternativamente, en el borde lateral 5 se dispone verticalmente el hilo de nucleo 6 que tiene un didametro
pequefio, por ejemplo, el hilo de nucleo 6 en el cual se utiliza una pieza unica de hilo multiflamentoso de fibra de
poliéster o de fibra de poliamida como nucleo mientras que la misma clase de los hilos multifilamentosos es trenzada
alrededor de la misma. A continuacion, el hilo de trama 3 del mismo tipo que el hilo de urdimbre 2 se inserta como
trama en el hilo de urdimbre 3 dispuesto, hilo de fibra soluble en agua 4 o hilo de nucleo 6 con dobles pasadas en la
tejedura con agujas, de tal modo que se teje la cinta de soporte 1 segun se muestra en las figuras 2, 4 y 6 con un
ligamento apropiado, por ejemplo, una estructura de espiguilla.

Se envia la cinta de soporte tejida 1 a una etapa siguiente de tratamiento térmico, en la cual se trata la cinta de soporte
1 con calor seco de aproximadamente 180°C para mejorar la textura de la cinta de soporte 1 y estabilizar su
configuraciéon. A continuacioén, se envia la cinta de soporte 1 a una etapa de tintura, en la cual se tifien la cinta de
soporte 1 en una solucidon de colorantes de aproximadamente 130°C. Al mismo tiempo, se disuelve el hilo de fibra
soluble en agua 4 compuesto por vinylon soluble en agua en la solucién de colorante, para que, segun se muestra en
la figura 9, se disuelvan los hilos de fibra soluble en agua 4 tejidos en la cinta de soporte 1 mostrada en la figura 6, y se
forma la zona de exclusién de los hilos de urdimbre 12 en la cual solamente se dejan los hilos de trama 3 cuando se
tifie la cinta de soporte 1.

Una vez tefida, se envia la cinta de soporte 1 a una etapa de moldeo para moldear los elementos de acoplamiento 13.
En la etapa de moldeo, se forman los elementos de acoplamiento 13 que presentan varias clases de forma en la zona
de exclusién de los hilos de urdimbre 12 en la cinta de soporte 1 por unos medios de moldeo por inyeccion empleando
resina termoplastica tal como poliacetal y poliamida, con lo cual se produce la banda de cierre de cremallera de resina
mostrada en la figura 7.

En la etapa de moldeo, se pueden moldear los elementos de acoplamiento 13 en la zona de exclusion de los hilos de
urdimbre 12 formada en la cinta de soporte 1 por unos medios de moldeo en troquel con un metal tal como una
aleacion de cinc y una aleacion de aluminio, con lo cual se fabrica una banda de cierre de cremallera metalica.

Finalmente, se corta la banda de cierre de cremallera a una longitud predeterminada, y se montan un tope terminal
superior y un tope terminal inferior en los extremos delantero y trasero de una pieza cortada o se monta un dispositivo
de abertura para combinar las bandas de cierre de cremallera derecha e izquierda. A continuacion, se monta un cursor
en las mismas para acabar el cierre de cremallera.

En la banda de cierre de cremallera de la presente invencion, se moldea resina termoplastica o similar por inyeccién en
un borde lateral de la cinta para formar elementos de acoplamiento. Los elementos de acoplamiento se montan de
manera que sus brazos pasan a través de la cinta. El cierre de cremallera se acaba con una estructura rigida y se
puede aplicar no solamente a prendas de vestir sino también a un producto al cual se aplica una fuerza, por ejemplo
bolsos y varias clases de maletas.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de fabricacién de una banda de cierre de cremallera, que comprende:

una etapa de tejedura (A) destinada a tejer con un hilo de fibra soluble en agua (4) como hilo de urdimbre (2),
estando dispuesto el hilo de fibra soluble en agua (4) a lo largo de un borde lateral (5) de una cinta de soporte (1)
con una anchura predeterminada:

una etapa de termofijacion (B) de tratamiento térmico de la cinta de soporte (1);

una etapa de tintura (C) destinada a tefiir la cinta de soporte (1) mientras se disuelve el hilo de fibra soluble en agua
(4) para formar una zona de exclusion de los hilos de urdimbre (12); y

una etapa de moldeo D destinada a moldear los elementos de acoplamiento (13) en el borde lateral (5) de la cinta
de soporte (1), formando un brazo del elemento de acoplamiento (13) una sola pieza con una cabeza de
acoplamiento (14) y atravesando la zona de exclusion de los hilos de urdimbre (12).

2. Procedimiento de fabricacién de una banda de cierre de cremallera segun la reivindicacion 1, que comprende
disponer un hilo de nucleo (6) entre el borde lateral (5) de la cinta de soporte (1) y la zona de exclusién de los hilos de
urdimbre (12).

3. Procedimiento de fabricacion de una banda de cierre de cremallera segun la reivindicacién 2, que comprende
interponer por lo menos un hilo de urdimbre (2) entre el hilo de ndcleo (6) y la zona de exclusién de los hilos de
urdimbre (12).

4. Procedimiento de fabricacion de una banda de cierre de cremallera segun la reivindicacion 1, que comprende
disponer el brazo (15) a horcajadas sobre un hilo de trama (3) restante en la zona de exclusion de los hilos de urdimbre
(12) en sus dos superficies delantera y trasera, y ligar una parte extrema delantera (16) del brazo al hilo de urdimbre (2)
en el borde de la zona de exclusion de los hilos de urdimbre (12).
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