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RESUMO

0 presente inventc refere-se a um processo que torna possi-
vel o fabrico de guaisguer fechos de correr, isto é, moldar con-
juntos de membrcs de fechos de qualquer comprimento do tipo des-
fasado ou de fsnda, os membros de espera superior, ¢ acoplamento
e a caixa, numa Unica operagfo,

0 presente invento refere-se também aos meios para moldagfo
per injecglo de tcdos estes componentes compreendendo?mférramen-
ta de moldagdo por injecglo de duas partes, em que faixas com
recessos para a formaglic dos membros de fecho s#o aplicadas s
partes tanto inferior como superior da ferramenta e as faixas
inferiores podem ser movidas verticalmente., A corrediga trans-
versal tem adicionalmente recessos para os membros de espera su-
periores e recessos para o acoplamento de uma parte de molde pa=
ra a calxa na qual estéd localizado um corpo de molde que pode
ser deslccado dentrc do plano da corrediga. Para formar membros
de fechc acm fendas a parte inferior da ferramenta é munida com
meios para removerem a pe¢a de inserglo gue forma o rasgo a par-
tir do rasgo quando ¢ membro de fecho de correr acabado & remo-
vide,

Um processos e melios deste tipo conferem vantagens muito
grandes porque todas as combinages de fechos de correr pcdem
ser fabricadas numa drica operagldo no respectivo dispcsitivo sem
processamentc subsequente caro.
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MEMCRIA DESCRITIVA

ANTECEDENTES D0 INVENTOQ

0 invento refere-se a um processo para o fabrico de fechos
de correr a partir de fitas de suporte textels com conjuntos de
membros de fecho moldados por injecgio de acordo com a definigido
da reivindicagdoc 1 e meios para a implementaglio do processo de
acordo com a definiglo da reivindicagZdo 6. Um processo e meios
deste tipo sao descritos em Ch-A-635 026 que descreve como o cop
ponente principal uma corrediga transversal, por meio dos quais
ambos os membros de fecho com os membros de espera superiores e
0s membros de extremidades sao fabricados num Unico processo de
moldag#o por injecgdo, utilizando a mesma ferramenta de moldagio
conjuntamente com uma porgido central de qualquer comprimento. Es
te processo e meios representam um avango técnico em relagio a
arte anterior uma vez que anteriormente os membros de extremida-
de tinham de ser moldados por injecg¢Zso separadamente e aplicados.
No entanto com o processo e melos de acordo com esta patente nio
é possivel moldar a caixa assim como, e de acordo com CH-4-626
241 esta & fabricada separadamente e ligada a um dos membros de
extremidade da patente anteriormente mencionada, utilizando um
ligador, O fabrico separado da caixa e a sua ligagido ao ligador
requer passos de processo adiéionais e é por consequéncia de al-
to custo,

Existem também nos dois tipos principais de fechos de correr
do mercado nomeadamente um tipo com membros desfasados no qual
cada membro consiste de dois dentes desfasados entre si nos dois
lados da fita téxtil e um denominado dente com fenda em que o
membro tem uma pega e esta localizado em ambos os lados da fita
téxtil & no qual uma ferda é proporcionada no lado frontal do
outro membro, De acordo com o estado de arte conhecido esta fep
da é fresada subsequentemente utilizando ferramentas especiais
tendo como resultado que o desgaste das ferramentas preclsas e
caras é multo grande.

SUMARIO DO INVENTO

Uom base reste estado da arte o objectivo deste invento é
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proporcionar um processc e meios para o fabrico de fechos de cor
rer através dos quais todos os membros do fecho de correr e as
suas partes,em particular, as partes de extremidade podem ser mo}l
dadas por injec¢Zo com uma ferramenta e numa operagio, indiferen
temente do tipo de fecho de correr. Um outro objectivo é, em par-
ticular, a moldagsao por injecgZo total de um fecho de correr com
uma Gnica ferramenta e numa Unica operag¢ao. Este objectivo é con
seguido através de um processo e meiqs de acordo com as reivindji
cagbes anexas,

O invento ¢ descrito mais particularmente abaixo com refe-
réncia aos deserhos de concretizag¢des representativas,

BREVE DESCRIG::0 DOS DESENHOS

A Fig. 1 mostra a parte inferior de uma ferramenta de mol-
dag3o por injec¢ao de meios de acorde com o invento numa vista
ew planta e numa forma parcialmente diagramatica,

a Fig. 2 mostra um corte transversal longitudinal pela 1i-
nha 1I1-1II da Fig, 1,

a ¥ig. 3 mostra uma vista do lado esquerdo da Yig. 1,

a ¥ig, 4 mostra a porg¢3o central com os membros de extre-
midade superior e inferior de um fecho de correr moldado por in
jecgdo com a ferramenta de molda¢Zo por injecgio, e

as ¥igg. 5 e 6 mostram ocortes transversais através das fegr
ramentas ras posigtes indicadas pelas linhas V-V e VI-VI,

DESCRIQKO DAS CONCRETIZAQGES PREFER1DAS

Algumaé partes da ferramenta de moldagsio por injecglo e a
base da ferramenta de moldacgsio por injecc3o dos meios de acordo
com o invento estlio representados nas Figs. 1 e 2. Essas mostram
o corpd de ferramenta 1 da base,o membro inferior de corrediga
transversal 2 que estd localizado aproximadamente mo centro de
faixas 3 aparafugadas ao corpo de ferramenta 1 e orificios 5 e
6 ro ¢corpo para o ejector 4, ver também a ¥ig. 8. O ejector é
operado por uma ckapa de ejector de um modo conhecido. Duas fai
xas aparafusadas 7 e um membro de extremidade 8 estao localiza-
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dos no membro de corrediga transversal 2 na parte sugerior do
deserho com duas depresstes 9 para 0s membros de espera superio
res, no lado direito do desenho & qposto a estgsno lado esquerp
do do desenho um recesso 10 para formac¢#o do acoplamento e um
molde 11 para formagfio da caixa, As faixas sao aparafusadas ao
corpo de ferramenta 1 por meio de parafugos 12, O memiro de cor-
redi¢a transversal 2 e de modo semelhante aparafusado ao corpo
de ferramenta utilizando parafusos 13.

Adicionalmente ao molde 11 para a caixa que serd descrito
em maior detalhe abaixog, existe uma outra diferenga maior do es-
tado da arte conhecido porque os recessos 31 para 03 membros de
ianterfechamento e as correspondentes pegas de extremidade n3o
s#@o formados directamente no corpo de ferramenta, mas sdo forma-
dos em faixas amoviveis e permutdveis. Isto n#o tem apenas a
vantagem dos diferentes tipos de membros poderem ser moldados
por injec¢so utilizando a mesma-faerramenta, mas também uma van-
tagem maior adicional de se poder utilizar faixas endurecidas
e torcionalmente rigidas que podem ser precisamente orientadas
ro corpo de ferramenta tendo como resultado que ferramentas con-
sideravelmente mais compridas podem ser fabricadas com suficien-
te preciszo,do que é possivel no estado da arte actual. De facto
as ferramentas de um comprimento de 650 a 700 mm podem ser fabri
cadas sem seremn necessarias quaisquer medidas especials para se
conseguir a precisfio necessdria. As duas extremidades das faixas
no lado direito da ¥ig. 1 tém um recesso de extremidade 14 para
auxiliar o primeiro membro do membro de fecho de correr moldade
em primeiro lugar a ser ai pendurado e em seguida moldar quer
apenas membros de fecho de correr quer o membro de espera supe-
rior quando a corrediga transversal & deslocada para a outra po
sigAc que nan esta mostrada.,

Adicionalmente as duas fitas 3, a Fig. 3 mostra dois orifi
cios longitudirais 15 que servem rara menter a ferramenta a uma
temperatura particular por meio de um meio adequado & a fenda
longitudinal 22 a qual forma o canal principal.

A Fig. 4 mostra a parte c¢entral de um vasaménfo de fecho de
correr numa esoala umpliada comgo mesmo se apresenta imediatamen
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te antes da ferramenta ser retirada. No lado direito estzo loca-
lizados dois membros de espera superior 16 com os‘hembros de 1li-
gag2o directa 17, sendo aqui mostrados os membros de tipo fenda
nos quais a fenda 18 € formada. Us membros de espera e os outros
membros s3zo seguros em ambos os lados da fita téxtil 19, O plés-
tico é moldado por injecgdo a partir do topo, isto é a rartir do
corpo de ferramenta superior representado na rig. 6, o qual tam-
bém mostra a alimertac3o principal 21, que se abre dentro do ras
go longitudinal 22 (ver rig. 3) entre as duas faixas que forma
o comprimento principal 23 a partir do qual o8 canais 24 se rami
ficam para os membros separados. A ¥ig., 4 mostra também que todos
os quatro membros de extremidade s2o vasados conjuntamente ocom
o membro de fecho de correr individual no lado direito do desenho,

Apesar da moldagsio por injecgsio do membro de espera superi-
or e pega de acoplamento 25 n3o oferecer problemas especiais uma
vez que aperas si#o necessarios re¢essos na ferramenta ou nas fai
xas, a moldagido simultdnea da caixa 26 levanta obviamente tais
dificuldades que tal até agora nio se mostrou como sendo possi-
vel devido a calxa requerer um coerpo 27 (mostrado por meio de
linhas a tracejado na Fig, 4) ﬁue nio pode ser removido para ci-
ma ouw para baixo como as paftes da ferramenta. A solug3do deste
problema pode ser vista na Fig. 1 e no corte transversal da Fig.
5. 0 corpo 27 que forma a2 caixa é ligado através de um brago 28
com um calcador conformado em quarto de circulo 30 que corre nu-
ma ranhura correspondentemente curvada 29 no membro de corrediga
2 e é operado mecanicamente a partir de trds para a frerte na
Fig. 5. 0 calcador 30 é fixado no brago 28 por meio de um para-—
fuso 32. 7

A Fig, 5 mostra também o outros componentes ji descritos
tais como a fita téxtil 19, a caixa 26, um membro de espera su-
perior 16 e pode também ser visto que a fita téxtil tem como €
normal um espessamerto 33 nas suas bordas interiores; e também
o corpo &e Perramenta superior 20, E também conhecido e mostrado
na rig, 5 que a porgiio de ferramenta superior 20 é construida
da mesma maneira do que a porg3do inferior 2 com excepgsio do ejeg
tor na parte inferior & 08 canais para o plastico na parte su-
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perior. Uma diferenga adicional entre as partes inferior e supe-
rior reside em que a parte superior da corrediga 20' que nio tem
faixas ter apenas 05 vazios e recessos correspgondentes para oS
membros e as porgdes de extremidade.

ASs partes, melos e vantagens até aqui descritcs aplicam-se
a2 todos os tipos de fechos de correr isto é os tipos desfasados
cu de fenda. Como ja mencionado na irtroduglo nio era possivel
no estado da arte conhegcido moldar membros de tipo fenda numa
operaczo e era, de facto, necessario moldar membros sem fenda
para que eles pudessem ser maquinados subseguentemente numa mid-
quina é¢special, isto e, para corte da fenda. a ¥Fig. 6 mostra
também a razdo porgue a moldagem dos membros de fenda numa fer-
ramenta multipla faz aparecer maiores dificuldades porque como
no caso da caixa a pegg¢a inseride que forma a fenda,n2o pode ser
removida por cima ou por baixo mas 4penas pelo lado. Como se
verd a partir da descrigiio que se segue, a soluglo para este pro
blema é conseguida devido ans recessos para o5 membros n3c es-
tarem localizados directamente nas partes da ferramenta mas enm
faixas. Como menciongado a injecc¢io dos membros de ferda requer
um movimerto lateral de pegas de insergao 34, as quais formam a
fanda 18 no memvro 17. A pega de insergdo 34 é um pequeno membro
de uma peca de inserc¢so conformadz em U 35 que é montado movel-
mente na faixa 3 na qual o membro superior 34 isto € a peca de
irsergao e o membro inferior. 36 guiam a faixa de inserc¢fio. E
aplicada press3o aproximadamente no centro da Faixa de insergao
por meilo de uma mola de compressiio 37 gue estd alojada num re-
cesso 38 na faixa de um modo tal que esta € pressicnada para
fora contra o centro, isto e para fora da fenda. Us dois membros
compridos 39 da falxa de inserg¢lo,estzo inclinados esm conjunto
e s3o suportadas numa faixa longitudinal fustocdnica no que é
formada numa pega Urica com o0 corpo de ferramenta inferior 1. Na
posigao fechado mostrada zqui brevemente apés a moldagenm dos
membros e antes da 3ua injecsao esta faixa longitudinal suporta
a faixa de insergdo 35 e assim a pega de inserg3o 34,

Lo estado da arte conhecido a parte superior do molde €
remcvida apés a moldag2o e o membro do fecho de correr moldado
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¢ removido pelo ejector 4 como mostrado na rig., 6. No caso da
construgao de ferramenta comv mostrada o ejector rn¥o ejecta
apenas os menbros de fecho de correr moldados para cima mas em-
purra tamkém as corredicas 3 com as mesmas sobre a faixa de in-
sergao 35. fuquarto as faixas superiores 3' sHo fixadas no cor-
po de ferramenta superior 20 por meic de parafusos 41 as faixgs
3 sdo [ixadas ao corpo de ferramenta inferior e por meio de pa-
rafusos 12 de um modo tal que as faixas 3 pedem ser movidas para
fora e para cima. lara este fim as mangas 42 nas quais as faixas
3% s@o guiadas est#Ho colocadas em torno de parafusos 12. wuando
o8 membros de fecho de correr s3o ejectados conjuntamente com
as faixas de inserc¢ao 35 fixadas aos mesmos estes sic elevados
pela faixa lorgitudinal fustoconica 40 e a mola de compressao 37
auxilia a ejecgsio das faixas de inserglio e as suas pegas de in-
sergao 34 da fenda 18 dos membros 17 e libertar assim o membro
de fecho de correr, ror este meio.as faixas 3 caem para as guas
posig¢des originais. Como se conhece do estado da arte o ejector
operado, em regra, |.or .ma chapa de ejector tendo o ejector no
membro de corrediga transversal inferior de ter um desenho dife-
rente do ejector para as outras partes, isto é, em duas por-
gdes e com uma mola de retorno ma porgHo de corrediga.

A descric¢do acima mostra .que todos os tipos de membro de fe
cho de correr e todos ¢os Seus comporentes podem ser moldados nu-
ma operagdo com a ferramenta. descrita apesdar de anterjiormente
serem necessarios diversas operaches para tal, em particular opg
rages morosas e de alto custo para o fabrico da fenda para o
fecho de correr ou para o fabrico da caixa separadamente e sua
nontagem.

oimplificagtes adicionais podem ser aplicadas as extremida
des. De'acordo com o0 estado da arte & normal como mostrado 1o
topo da Yig. 4, moldar as chamadas borboletas 43 isto é reticu-
los de plastico para reflorgar esta regi3io., Br vez disto é tambénm
possivel proporcinsrar uma faixa de reforgo 44 que pode ser apli
cada em localizagdes apropriadas artes da fita ser colocada na
ferramenta para reforgar punbos fracos, Com este processo é tam
bén possivel aplicar faixas estreitas de reforgo 45 aos membros



69 396 .
SE/SG/22 716 EY 3
Casge

-8-

de espera superiores. Como a fita téxtil 19 é continuamente ali
mertada a ferramenta a partir de um rolo, as faixas de reforgo
podem ser aplicadas automaticamerte durante ¢ avango, de prefe-
réncia, por meio de soldadura de ultra-sons,

Para aumentar a ecoromia e a vida Gril da ferramenta as
faixas podem ser fabricadas de metal duro ou podem ser providasg
com um revestimento muito duro por meio de processos de reves-
timento corhecidos, de modo gue tenham tanto atrito reduzido
como aderéncia reduzida ao plastico éara ajudarem a remover oS
membros de fecho de correr moldados.

O preocesso de trabalho pode ser visto na kig, 4. sxqui o mem
bro de fecho de correr direito & quer uma moldagao superior, isto
6, a primeira moldaclio, quer um componente ja vasado com os mem-
bros de extremidade 25 e 26,

41068 a moldacsio a parte superior da ferramenta é removida,
sendo o membro de fechn de correr sjectado e neste caso particu-
lar trarsportado para a direita, Apds o que quer o menbro de es-
pera superior 16 seja moldado quer o membro de corrediga trans-
versal seja colocado na outra posigdo paras moldar apenas menbros
de fecho ¢é possivel gque este processo seja repetido no caso de
fechos de correr ou membro de espera superior 16 especialmente
longos & as pegas de extrepidades 25 e 26 serem subsequentemente
moldados com ns membros carrespondentes. O processo funciona de
modo totalmente automatico e.é cortrolado por circuitos electrd-
nicos apropriados que podem ser fabricados e concebidos por qual
quer perito na arte. Devido as faixas serem permutdveis & possi-
vel fabricar todos os feckos de correr conhecidos no mercado,
por exenmplo, com a modificagsio apropriada da corrediga transver-
sal, fechos de correr com a extremidade aberta ou Pechada, ou
abertura dupla ou fechos de correr continuos dos dois tipos aci-
ma merciorados ou outro tipo de fecho. rara tal aperas as partes
correspondentes do membrc de corrediga transversal necessitam de
ger substituidas,

Adicionalwente a2 1sto, a ferramenta de moldagido por injecgio
construido em sistema modular, oferece ao utilizador nioc gpenas
a possibilidade de seleccionar e combinar diferentes tipos de
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fegho e cnrcer mas tamuém permutabilidade conveniente, inser—
¢do rapida para diferentes tamanhos de membro e a-subscituiqéo
rapida de faixa® individuais que tenham ficado danificadas por
desgaste ou de oubtro modo,

Adicionalmente, ao atrds mercionado podem Ser inseridos hor
dos espagadores num ou em amvos os lados para determinar o ¢om~
primerto.
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KEIVINDICAGCOES

12, - Processo de fabrico de fechos de correr,a partir de
fitas de suporte textil com conjuntos moldados por injecgZio de
menbros de fecho, mzmbros de espera superior e inferior, mem-
bros de extremidade separaveis ou n&o separaveis, oaracterizado
por numa primelra operagdo os membros de extremidade do conjun-
to de membros de fecln e o5 membros de extremidade inferior
(25) de um primeiro fecho de correr, serem moldados num tnico
processo de moldag3do por Injecglio, simultaneamerte com 05 membros
de espera superiores e o inicio do conjunto de membros de fecho

_para um segundo fecho de correr a uma certa distdrcia do mesmo,
seguindo-se que o desejado comprimento dos dois conjurtos de mem
bros de fecho deste segundo fecho de correr, s¥o moldados por
injec¢3o por uma ou mais operagdes e depois numa operacgio subse-
guente os membros de extremidade de um conjunto de membros de
fecho com o3 membros de extremidade inferior deste sepundo fe-
cho de correr s3o moldados por injecc#o numa Unica operacio de
moldacgso conjuntamerte a uma distfncia a partir do mesmo o3
membros de espera superiores e o inicio do conjunto de membros
de fecho de um terceiro fecho de correr e assim por diante,e
por um acoplamento e uma caixa serem moldados por injecgsdo na
mesma operacgio,

2%, - Processo para o fabrico de fechos de correr a partir
de fitas de suporte téxtil com conjuntos moldados por injecgzo
de membros de fecho do tipo fenda, caracterizado por os membros
de fecho serem moldados por injecgdo com a fenda numa operago,

3%, - Processo #e acordo com a reivindicagio 1, caracteri-
zado poY em qualguer comprimento de conjunto dos de membros de
fecho do tipo desfasado ou de fenda, os membros de espera supe-
riores, o acoplamento e a caira serem moldados por injecgido nu-
ma operagdo.

4%, - Processo de acordo com a reivindisagio 1, caracteri-

zado por uma fgixa de reforgo ser aplicada na localigagd3o dos
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membros de extremidade antes da fita de suporte téxtil ser insg
rida nra ferramenta de moldag3do por injecgio.

52, - Prooesso de acordo com a reivindicagido 4, caracteri-
zado por a faixa de reforgo ser aplicada por meio de soldadura
de ultra-sons,

6%, - Meios para a implementagio do processo de acordo com
a reivindicagido 1, com uma ferramenta de moldagZo por injecgdo
de duas partes que lem dols conjuntos de recessos opostos para
a formagan de membros de fecho, caracterizados por cada metade
da ferramenta ser munida com uma corrediga transversal a qual
pode ser colocada em posigbes de trabalho diferentes e por ¢sta
corrediga trarsversal astar munida com tanto um certo nimero de
recessos para formagaio Jde membros de fecho como recessos coloca
dos a uma certa distancia entre si (9, 10) para formacgio simul=-
tarea dos membros de espera superior e dos membros de extremidg
de inferior e por a corrediga transversal inferior ter adicio-
vnalmente ao recesso para o acoplamento, uma parte de molde para
a cailxa ra qual estd colocado um corpo de molde que pode ser
deslocado dentro do plano da corredicga.

78, — Meios para a implementacio do processo de scordo com
a reivindicagao 2, com uma ferramenta de moldagdo por injecgdo
de duas partes gue tem dols conjuntos de recessos opostos para
a formag8o dos membros de fecho, caracterizados por, pelo menos,
a parte inferior da ferramenta compreender faixas deslocaveis
verticalmente em relagldo a ela,munidas com recesspos para a for-
magdo de membros de fecho que s3o muridas com pegas de insergdo
de corte transversal ccnformadas em U, servindo o membro supe-
rior wmals curto como uma pega de insergd3o para formar a fenda no
membro de fecho, por os membros cowpridos da faixa de insercgao
eatarem dispostos obliquamente entre si, e por serem pressionados
por uma mola e assentarem contra uma faixa longitudinal fusto-
conica, de modo que, quando a parte superior da ferramenta é re-
movida,quando as partes moldadas por injecgao sa0 removidas pelo
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e jector, as faixas de Insergdo e as falxas sobre as pegas de in
sergdo, sfo de modo semelhante levantadas pelo que através do
efelto de molas de compressdo a pega de Inserglo desliza para
fora da fenda dos membros de feche e liberta os membros do fe-
cho de correr moldados por injecgio e também as falxas.

82, - Melos de acordo com a reivindicaglo 6, caracteriza-
dos por a: partes defferramenta inferior € superior e a base da
corrediga serem mur.idas com faixas permutévels cor recessos pa=
ra a formagio de membros de fecho e serem fixad:s por melo de
parafusos,

98, -« Meios de acordo com a reivindicag¢lo B, caracteriza-
dos por as faixas serem met&licas e endurecidas ocu revestidas.

10®, - Meios de acordo ccm a reivindicagic 6, caracteriza-
dos por o cocrpo de molde poder ser deslocado sobre o calcador
conformado em quarto de circulo gue se desloca dentro de uma ra
nhura correspondente na parte inferior da corrediga,
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