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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un pro-
cedimento per la produzione di una cerniera lampo
recante un motivo di decorazione applicato sulla su-
perficie di una sua coppia di fettucce, dove le ri-
spettive metd dei mofivi sulla fettuccia di destra e
di sinistra corrispondono reciprocamente.

I1 brevetto europec n. 0 414 553 descrive un.
procedimento per la produzione di una cerniera lampo
recante motivi come sopra éitato. In questa tecnica
nota, al fine di far corrispondere con precisione le
rispettive metd dei motivi sulla fettuccia di destra
e di sinistra, vengono dapprima applicate due serie
di disegni di riferimento di allineamento corrispon-
denti sulle rispettive fettucce continue ad inter-

valli regolari nella dimensione longitudinale; suc-
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cessivamente i segni di riferimento di allineamento
corrispondenti vengono rilevati durante 1l'alimenta-
zione delle fettucce affiancate. Se viene rilevato
qualche disallineamento tra i segni di riferimento
corrispondenti sulle fettucce di destra e di sini-
stra, tale disallineamentc viene rettificato rego-
lando le rispettive velocitd di alimentazione delle
fettucce.

Al fine di eseguire il procedimento tradiziona-
le, occorre applicare due serie di segni di riferi-
mento di allineamento sulle rispettive fettucce con-
tinue ad intervalli precisi nel sensd longitudinale.
Inoltre, l'apparecchiatura che eseqgue il procedimen-
to deve essere dotata di mezzi di rilevamento, quali
fotosensori ed un meccanismo per controllare le ri-
spettive velocita di alimentazione delle due fettuc-
ce opposte. Poiché 1l'apparecchiatura & nmﬂto com-
plessa e delicata, questo procedimento tradizionale
richiede wuna elevata destrezza, limitande cosi la
capacitd di produzione.

Inoltre, le cerniere lampo vengono solitamente
tinte dopo che Qi siano state cucite sopra file di
dentini; i motivi intessuti o ricamati o comunque
riportati nelle fettucce non ancora tinte sono dif-

-ficili da vedere, per cui & molto difficile disporre
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una coppia di fettucce corrispondenti sull'apparec-
chiatura con i loro rispettivi motivi reciprocamente
corrispondenti. Di conseguenza & probabile che una
cerniera lampo venga prodotta con le proprie fettuc-
ce recanti ciascuna una metd di motivo diversa, op-
pure che le fettucce abbiano le rispettive metd di
motivo orientate in modo scorretto. Al fine di impe-
dire la produzione di una cerniera lampo difettosa
come sopra detto, occorre immagazzinare e manipolare
con. precisione rigorosa le fettucce con le meta dei
motivi corrispondenti.

In considerazione delle difficolt3d sopra espo-
ste, & quindi uno scopo della presente invenzione
proporre un procedimento per la produzione di una
cerniera lampo avente un motivo di decorazione ap-
plicato sulla superficie di una coppia di fettucce,
con le rispettive metd del motivi della fettuccia di
destra e di sinistra accoppiate con precisione tra
di loro, e con un rendimento produttivo elevato.

Secondo la presente invenzione, si propone un
procedimento per la produzione di una cerniera lampo
comprendente una coppia di fettucce, ciascuna fet-
tuccia recando un motivo da far corrispondere al mo-
tivo dell'altra fettuccia, il procedimento compren-

dendo le fasi di:
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far avanzare longitudinalmente detta coppia di
fettucce continue integralmente attaccate 1'uha al—l
lraltra fianco a fianco con detti motivi allineati
trasversalmente,

alimentare una coppia di file di dentini sui
bordi affacciati delle fettucce,

far avanzare longitudinalmente dette fettucce
con dette file di dentini disposte lungo i bordi
delle fettucce in direzione di una stazione di at-
tacco dei dentini; e

attaccare dette file di dentini a detti bordi
delle fettucce.

Secondo una prima forma di attuazione preferita
dell'invenzione, le fasi sopra citate sono precedute
dalle seguenti fasi:

predisporre un materiale nastriforme continuo
di larghezza doppia di dette fettucce, dove una

stessa faccia di detto materiale nastriforme ha lati

di sinistra e di destra recanti motivi da far corri-

spondere;

far avanzare longitudinalmente detto materiale-

nastriforme verso una stazione di taglio e tagliare
detto materiale nastriforme lungo la sua mezzeria
longitudinale cosi da ottenere detta coppia di fet-

tucce continue con motivi trasversalmente allineati.
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In base ad una seconda forma di attuazione pre-
ferita dell'invenzione, le fasi sopra citate sono
precedute dalla fase di collegare detta coppia di
fettucce continue per mezzo di un filo di collega-
mento amovibile cosl da far corrispondere i loro mo-
tivi, dette fasi essendo seguite dalla fase ulterio-
re di rimuovere detto filo amovibile.

Questi ed altri scopi e vantaggi e caratteri-
stiche dell'invenzione risulteranno pili chiaramente
alle persone esperte del ramo dalla lettura della
descrizione dettagliata considerata alla luce dei
disegni allegati, dove si illustrano a titolo esem-
plificativo alcune forme di attuazione preferite dei
principi della presente invenzione.

La figura 1 & una vista prospettica di una par-
te essenziale di un'apparecchiatura per l'esecuzione
di un procedimento secondo una prima forma di attua-
zione della presente invenzione;

la figura 2A & una vista parziale prospettica,
in scala ihgrandita, di un materiale nastriforme per
cerniere lampo che & pronto ad essere disposto sul-
1'apparecchiatura di figura 1;

la figura 2B & una vista parziale prospettica
in "scala ingrandita di una coppia di fettucce sui

cui bordi longitudinali sono cuciti rispettivi den-
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tini;

la figqura 2c & simile alla figura 2B, ma illu-
stra i bordi longitudinali delle fettucce ripiegati;

la figura 2D & simile alla figura 2C, ma illu-
stra le fettucce unite con i rispettivi dentini ac-
coppiati tra loro;

la figura 3 & una vista prospettica di una par-
te essenziale di un'apparecchiatura per l'esecuzione
di un procedimento secondo una seconda forma di at-
tuazione della presente invenzione; e

la figura 4 & una vista parziale prospettica in
scala ingrandita di un materiale nastriforme pronto
ad essere disposto sull'apparecchiatura di figura 3.

La fiqura 1 e le figure 2A, 2D illustrano una
prima forma di attuazione della presente invenzione;
il numero di riferimento M indica un-materiale na-
striforme avente larghezza doppia di una fettuccia T
per cerniera lampo e che viene sottoposto ad un pro-
cedimento secondo la prima forma di attuazione del-
l1'invenzione. Una medesima faccia del materiale na-
striforme M ha un lato destro ed un lato sinistro
che riportano motivi P, P' da far corrispondere, in
questo es;empio (Eigura 1) lettére "p, B, Cv,

Come illustrato in figura 1, il materiale na-

striforme M viene posto su un'apparecchiatura uti-
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lizzata per l'esecuzione di un procedimento secondo
la presente invenzione. L'apparecchiatura comprende
in generale un dispositivo di taglio 11, una coppia
di rulli 4i guida 13, 13', una macchina cucitrice a
due aghi 15 ed una coppia di rulli di alimentazione
17, 17' disposti successivamente uno a valle del-
l7altro; in aggiunta, un rullc guida 19 per dentini
é previsto tra il dispositivo di taglio 11 e i rulli
di guida 13, 13°'.

In figura 1, nonostante il dispositivo di ta-
glio 11 sia illustrato come un dispositivo di taglio
termico, esso potrebbe essere un dispositivo di ta-
glio a laser, ad ultrasuoni o di qualsiasi altro ti-
po adatto allo scopo. E' importante rilevare che il
dispositivo di taglio 11 & disposto immediatamente a
monte della macchina cucitrice 15 e vicino ad essa,
in modo che si possano cucire file di dentini E, E'
alle fettucce T, T' immediatamente dopo che il mate-
riale nastriforme M sia stato tagliato formando le
due fettucce opposte T, T', minimizzando cosi 1la
possibilita che i motivi sulle due fettucce si pos-
sano disallineare l'uno rispetto all'altro. Come il-
lustrato in figura 1, le file di dentini E, E' sono
alimentate in una condizione disimpegnata e distan-

ziata in senso trasversale.
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La figura 1 illustra un'apparecchiatura per la
produzione di una cerniera lampo di tipo nascosto,
in c¢ui i bordi longitudinali su cui vengono applica-
ti i dentini wvengono ripiegati affinché le fettucce
opposte T, T' nascondanc completamente i dentini E,
E' alla vista dall’esternc; il procedimento secondo
l'invenzione pud tuttavia essere utilizzato anche
per la produzione di c;rniere lampo di tipo ordina-
rio.

Riguardo al funzionamento dell'apparecchiatura,
come illustrato in figura 1, il materiale nastrifor-
me M viene alimentato orizzontalmente sull'apparec-
chiatura e viene tagliato dal dispositivo di taglio
termico 11 lungo la propria mezzeria longitudinale L
e diviso in una coppia di fettucce T, T'.

Tl materiale nastriforme continuo M pud essere
costituito da un sistema uniforme (come illustrato
in figura 1} oppure, secondo una variante del proce-
dimento, lungo la mezzeria longitudinale L & previ-
sto un filo di collegamento facile da tagliare (non
illustrato) al fine di facilitare il taglid e la se-
parazione del materiale nastriforme M in corrispon-
denza della stazione di taglio.

Le fettucce T, T' vengono quindi trasportate

tra i rulli guida opposti 13, 13' verso la stazione
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14 di attacco dei dentini; contemporaneamente, una
coppia di file di dentini E, E' vengono alimentate
dal basso lungo il percorso del materiale nastrifor-
me attraverso un rullo 19 di guida dei dentini e
trasportate tra i rulli guida opposti 13, 13' e
quindi portate alla stazione di attacco o cucitura
14, con le file di dentini E, E! dispoéte sotto i
bordi longitudinali interni delle rispettive fettué-
ce T, T'.

Alla stazione 14 di attacco dei dentini, le fi-
le di dentini E, E' vengono cucite ai bordi longitu-
dinali interni delle rispettive fettucce T, T' come
illustrato in figura 2B. Pidt a valle, i bordi longi-
tudinali interni dotati di dentini vengono ripiegati
nel modo illustrato in figura 2C per mezzo di un di-
spositivo di piegatura di tipo tradizionale (non il-
lustrato). Le fettucce T, T' della cerniera cosi
prodotta esibiscono un motivo di decorazione (in
questo esempio "A, B, C") dove le due metd che com-
pongonc il motivo combaciano completamente tra di
loro quando le fettucce vengonb chiuse, come illu-
strato nella figura 2D.

La figura 3 illustra un'apparecchiatura usata
per l'esecuzione di una seconda forma di attuazione

della presente invenzione. L'apparecchiatura secondo
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la seconda variante €& sostanzialmente la stessa di
quella della prima forma di attuazione, ad eccezione
del fatto che non vi & alcun dispositivo di taglio e
che il rullo 19 di guida dei dentini & disposto tra
i rulli guida 13, 13' e la stazione di attacco 14
per guidare le file E, E' di dentini dal disopra del
percorsco di alimentazione delle fettucce verso la
stazione di attacco 14; in questa seconda forma di
attuazione dell'invenzione, le file di dentini ‘ven-
gono fornite in una condizione impegnata.

Secondo la seconda forma di realizzazione, una
coppia di fettucce opposte T, T' collegate da un fi-
lo di collegamento solubile 31 e recanti un motivo
sono trasportate tra i rulli di gquida opposti 13,
13' verso la stazione 14 di attacco dei dentini. Il
filo di collegamento sclubile 31 pud essere sia ap-
plicato dopo che le fettucce siano state intessute,
cppure, in modo ancora piiul preferito, simultaneamen-
te alla tessitura o formazione delle fettucce. Una
coppia di f£ili di dentini E, E' viene nel frattempo
fornita dal disopra del percorso di alimentazione
delle fettucce T, T' attraverso il rullo 19 di guida
dei dentini verso la stazione di attacco 14, con le
file di dentini E, E' disposte sui bordi longitudi-

nali affacciati delle rispettive. fettucce T, T'. Al-
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la stazione 14 di attacco dei dentini, le file di
dentini vengono cucite ai bordi longitudinali affac-
ciati delle rispettive fettucce T, T'.
Successivamente le fettucce vengono introdotte
in un processo di tintura dove il filo di collega-
mento solubile 31 viene discioclto in modo tale da
separare le fettucce collegate T, T' in due fettucce
individuali T, T'. Le fettucce cosi prodotte esibi-
scono un motivo decorativo {in questo esempio
"ABC"), con le due metid dei motivi completamente
corrispondenti tra di loro alla chiusura della cer-
niera. Come detto in precedenza, il filo solubile
viene. disciolto durante il processo di tintura; in
particclare, il filo solubile pud essere disciolto
in una qualunque delle due fasi differenti del pro-
cesso di tintura, a seconda di quale dei due tipi di
filo solubile citati qui di seguito venga utilizza-
to. Due tipi di fili solubili possono essere utiliz-
zati come filo di collegamento, uno & un filo termo-
solubile e 1l'altro & un filo idro-solubile. Se si
usa un filo di collegamento termo-solubile, il filo
di collegamento 31 viene disciolto per calore duran-
te la fase di riscaldamento del processo di tintura.
Nel caso in cui si utilizzi un filo idro-solubile,

il filo di collegamento 31 viene disciolto dal 1li-
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quido di tintura durante la fase di tintura di tale
Processo.

Mediante il procedimento sopra descritto, si
pud produrre una cerniera lampo recante un motivo
decorativo sulla superficie di una coppia di fettuc-
ce che lo compongeono, dove le rispettive metd del
motivo sulla fettuccia di destra e_di sinistra sono
accoppiate con precisione 1'una rispetto all'altra,
e si pud cosi produrre una cerniera lampo con un
elevato rendimento produttivo.

Naturalmente, fermo restando il principio del-
lt'invenzione, le forme di attuazione e i particolari
di realizzazione potranno essere ampiamente variati
rispetto a quanto & stato descritto ed illustrato a
puro titolo di esempio e non limitativo, senza usci-
re dall'ambito dell'invenzione come definito nelle

rivendicazioni annesse.
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YOUBACGT & PERAN S.BA



RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la produzione di una cerniera
lampo comprendente una coppia di fettucce (T, T'),
ciascuna fettuccia recando un motive (P, P') da far
corrispondere al motivo dell'altra fettuccia, il
procedimento comprendendo le fasi di:

far avanzare longitudinalmenterdetta coppia di
fettucce continue (T, T') integralmente attaccate
l'una all'altra fianco a fianco con detti motivi al-
lineati trasversalmente,

alimentare una coppia di file di dentini (E,
E') sui bordi affacciati delle fettucce,

far avanzare 1longitudinalmente dette fettucce
con dette file 'di dentini disposte lungo i bordi
delle fettucce in direzione di una stazione (14) di
attacdco dei dentini; e

attaccare dette file di dentini a detti bordi

delle fettucce.

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cui dette fasi sono precedute dalle fasi di:
predisporre un materiale nastriforme continuo

(M) di larghezza doppia di dette fettucce, dove una

stessa faccia di detto materiale nastriforme ha lati
di sinistra e di destra recanti motivi (P, P') da

far corrispondere;
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far avanzare longitudinalmente detto materiale
nastriforme (M) verso una stazione di taglio (11) e
tagliare detto materiale nastriforme lungo la sua
mezzeria longitudinale (L) cosl da ottenere detta
coppia di fettucce continue (T, T'} con motivi (P,
P') trasversalmente allineati.
3. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cui detta fase di taglio viene effettuata ad una
stazione di taglio (11) collocata a valle e in pros-
simitd di detta stazione (14) di attacco dei denti-

ni.

4. Procedimento secondo la rivendicazione 2, in

cui detto materiale nastriforme continuo (M) ha un
filo di collegamento facile da tagliare disposto
lungo detta mezzeria longitudinale (L) per facilita-
re il taglio a detta stazione di taglio.

S. Procedimentc secondo la rivendicazione 2, in
cui dette file di dentini (E, E') sono alimentate in
una condizione disimpegnata e trasversalmente di-
stanziata.

6. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cuil dette fasi sono precedute dalla fase di collega-
re detta coppia di fettucce continue (T, T') per
mezzo di un filo di collegamento amovibile (31) cosi

da far corrispondere i loro motivi, dette fasi es-
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sendo segquite dalla fase ulteriore di rimuovere det-

to filo amovibile.

7. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in
cui detta fase di collegamento viene effettuata si-

multaneamente alla tessitura di dette fettucce (T,

T').

8. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in
cui detta fase di collegamento viene effettuata dopo
che dette fettucce (T, T') siano state intessute.

9. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in
cui dette filo amovibile 31 & un filo termo-
solubile, detta fase di rimozione comprendendo la
fase di disciogliere detto filo solubile mediante
calore.

10. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in
cui detto filo amovibile 31 & un filo idro-solubile,
detta fase di rimozione comprendendb la fase di
sciogliere detto filo solubile mediante tintura con
del ligquido.

11. Procedimento seécondo la rivendicazione 6, in

cul dette file di dentini (E, E'} sono alimentate in

una condizione impegnata.
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