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Description

[0001] The presentinvention relates to a slide fastener
having a pair of opposed tapes, each including a strip
made of a flexible material folded onitself around an elon-
gate core member, in particular a flexible cord, so as to
form a teeth-carrying edge onto which a respective row
of coupling teeth is fastened.

[0002] The invention also relates to a method for the
manufacture of such a slide fastener.

[0003] Slide fasteners of that type are disclosed for
instance in US-A-1 933 290 and EP-1 384 412 A1.
[0004] The manufacture of slide fasteners having
stringer tapes made of a flexible material, in particular
thin soft natural or artificial skin or leather, faces the prob-
lem that with said materials it is very difficult, if not almost
impossible, to obtain tapes having the required strength
and dimensional stability. Tapes made of such materials
areinfactrelatively weak and prone to yield under stress.
Difficulties can thus be involved in maintainining the cor-
rect relative positions of the coupling teeth which are af-
fixed thereto, which is a necessary condition for the prop-
er functioning of a slide fastener.

[0005] An object of the present invention is to provide
an improved slide fastener and a method for the manu-
facture thereof, which allows to overcome the above-out-
lined inconveniences of the prior art.

[0006] This and other objects are achieved according
to the invention by a slide fastener and a method accord-
ing to claim 1 and claim 8, respectively.

[0007] The stringer tapes of a slide fastener manufac-
tured in accordance with the present invention exhibit a
superior strength and an optimal dimensional stability,
allowing to reliably maintain the correct relative positions
of the coupling teeth affixed thereto.

[0008] Further features and advantages of the inven-
tion will become apparent from the detailed description
which follows, provided purely by way of a non-limiting
example, with reference to the accompanying drawings,
in which:

- figure 1is a partial front view of a slide fastener man-
ufactured in accordance with the present invention;

- figure 2 is a partial top plan view showing a phase
of the manufacture of a stringer tape for a slide fas-
tener according to the invention;

- figure 3 is a cross-sectional view along the line IlI-1lI
of figure 1; and

- figure 4 is a cross-sectional view along the line IV-
IV of figure 1.

[0009] Referringtothe embodimentillustrated infigure
1, aslide fastener generally designated by the reference
numeral 1 comprises a pair of oppositely disposed string-
er tapes 2, each carrying a respect row of discrete fas-
tener elements or coupling teeth 3. Said fastener ele-
ments or coupling teeth 3 are affixed to a longitudinal
edge of each of said tapes 2, and are disposed so as to
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be taken into and out of engagement by a slider 4 which
is manually operable by means of a pull-tab 5.

[0010] Each stringer tape 2 includes a strip 6 (figure
2) made of a flexible material, such as a woven or non-
woven or knitted material. The strips 2 can be in particular
made of natural or artificial skin or leather, having a thick-
ness comprised between 0.20 and 0.35 mm, preferably
between 0.25 and 0.30 mm.

[0011] As shown in figure 2, onto the inner surface or
face 6a of the strip 6 there is applied a correspondingly
shaped strip 7 of a reinforcing sheet material. The rein-
forcing strip 7 is conveniently made of a plastic material
(preferably nylon) or metal or woven or non-woven or
knitted film or tape, having a thickness of preferably be-
tween 0.05 and 0.15 mm, and very preferably of 0.10
mm, and is applied to the strip 6 by means of an adhesive,
such as a glue or mastic.

[0012] After the reinforcing strip 7 has been applied to
the strip 6, a layer of adhesive, preferably the same in-
terposed between said strips, is applied onto the rein-
forcing strip 7. Thereafter, the thus obtained composite
strip is folded on itself, around an elongate core member
8, such as a flexible cord, and is pressed for a predeter-
mined period of time, for instance by passing through a
rolling guide.

[0013] According to an alternative, a strip 7 of reinforc-
ing material is folded and sticked by an adhesive on itself
around the core member 8, and thereafter a strip 6 of a
flexible material, such as a natural or artificial skin or
leather, is wrapped around and sticked by an adhesive
to the thus obtained semifinished product.

[0014] In either case, a thus manufactured stringer
tape 2 has a cross-sectional shape such as that shown
in figure 3.

[0015] The core member 8 and the fold of the stringer
tape 2 form a teeth-carrying bead or edge, onto which a
respective row of fastener elements or coupling teeth 3
can be reliably affixed.

[0016] As shown in figure 4, for each tooth 3 a hole 9
can be stamped or punched in the corresponding tape
2, and the tooth 3 has an anchoring portion 3a extending
through said hole 9. The teeth 3 can be formed for in-
stance by injection moulding a plastic material, or crimp-
ing metal elements.

[0017] In the manufacture, the composite strips 6, 7
described above can be obtained by cutting into strips a
composite sheet obtained by applying a relatively large
sheet of reinforcing material to a corresponding sheet of
flexible material, with an interposed adhesive. As an al-
ternative, the said composite strips can be obtained by
applying a previously cut strip 7 of reinforcing material to
a previously cut strip 6 of flexible material, with an inter-
posed adhesive.

[0018] The stringer tapes of a slide fastener manufac-
tured in accordance with the present invention exhibit a
superior strength and an improved dimensional stability,
even though the material forming the strips 6 is inherently
weak.
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[0019] Obviously, without modifying the principle of the
invention, the embodiments and the constructional de-
tails may be widely varied with respect to what has been
described and illustrated purely by way of a non-limiting
example, without thereby departing from the scope of the
invention as defined in the accompanying claims.

Claims

1. A slide fastener (1) having a pair of opposed tapes
(2), each including a strip (6) made of a flexible ma-
terial, said strip (6) being folded on itself around an
elongate core member (8) so as to form a teeth-car-
rying edge onto which a respective row of coupling
teeth (3) is fastened;
the slide fastener being characterized in that

a layer (7) of a reinforcing sheet material is at-
tached by means of an adhesive to the inner
surface or face (6a) of said strip (6), and
alayerofadhesiveis applied onto the reinforcing
sheet material (7), and the strip of the thus ob-
tained composite material is folded on itself
around the core (8).

2. The slide fastener of claim 1, wherein each said strip
(6) is made of a knitted, or woven or non-woven ma-
terial.

3. Theslide fastener of claim 1, wherein each said strip
(6) is made of a natural or artificial skin or leather.

4. The slide fastener of one of the preceding claims,
wherein the reinforcing layer (7) is made of a plastic
or metal or woven or non-woven or knitted film or
tape.

5. The slide fastener of claim 4, wherein the reinforcing
layer (7) is made of a polyamide material.

6. The slide fastener according to any of the preceding
claims, wherein each strip (6) of said flexible material
has a thickness comprised between 0.20 and 0.35
mm, preferably between 0.25 and 0.30 mm, and the
reinforcing layer (7) has a thickness of between 0.05
and 0.15 mm, and preferably of about 0.10 mm.

7. The slide fastener according to any of the preceding
claims, wherein each coupling tooth (3) extends
through an aperture or hole (9) provided in the re-
spective tape (2).

8. A method for the manufacture of a slide fastener (1)
having a pair of opposed tapes (2), each including a
strip (6) made of a flexible material, said strip (6)
being folded on itself around an elongate core mem-
ber (8) so as to form a teeth-carrying edge onto which
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

a respective row of coupling teeth (3) is fastened;

the method being characterized in that a reinforc-
ing sheet material (7) is coupled by means of an ad-
hesive to the inner surface or face (6a) of said strip
(6), said reinforcing sheet material (7) being folded
and sticked by an adhesive on itself around the core

(8).

The method of claim 8, wherein the reinforcing sheet
material (7) is folded and sticked around the core (8)
before being coupled to said strip (6).

The method of claim 8, wherein the reinforcing sheet
material (7) is folded and sticked around the core (8)
together with said strip (6) after having been coupled
to said strip (6) by means of an adhesive.

The method of any of claims 8-10, wherein each said
strip (6) is made of a knitted or woven or non-woven
material.

The method of any of claims 8-10, wherein each said
strip (6) is made of a natural or artificial skin or leath-
er.

The method of any of claims 8-12, wherein the rein-
forcing layer (7) is made of a plastic or metal orwoven
or non-woven or knitted film or tape.

The method of claim 13, wherein the reinforcing layer
(7) is made of a polyamide material.

The method according to any of claims 8 to 14,
wherein each strip (6) of said flexible material has a
thickness comprised between 0.20 and 0.35 mm,
preferably between 0.25 and 0.30 mm, and the re-
inforcing layer (7) has a thickness of between 0.05
and 0.15 mm, and preferably of about 0.10 mm.

The method of any of claims 8-15, wherein the cou-
pling teeth (3) extend through holes (9) provided in
the said tapes (2).

Patentanspriiche

1.

Reiverschluss (1) mit einem Paar einander gegen-
Uberliegender Bander (2), von denen jedes einen
Streifen (6) aus einem flexiblen Material aufweist,
wobei der Streifen (6) um ein langliches Kernteil (8)
auf sich zurlickgefaltet ist, so dass ein z&hnetragen-
der Rand gebildet wird, an dem eine zugehdrige Rei-
he von Kopplungszahnen (3) befestigt ist;

wobei der ReiRverschluss dadurch gekennzeich-
net ist, dass

eine Schicht (7) eines flachen Verstarkungsmateri-
als mit Hilfe eines Klebstoffs an der inneren Ober-
flache oder Flache (6a) des Streifens (6) befestigt
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ist, und

eine Schicht Klebstoff an dem flachen Verstarkungs-
material (7) angebracht ist, und der Streifen des so
erhaltenen Verbundmaterials um den Kern (8) her-
um auf sich zuriickgefaltet ist.

Reifverschluss nach Anspruch 1, wobei jeder Strei-
fen (6) aus einem gestrickten Material, einem ge-
webten Material oder einem Vliesstoffmaterial gebil-
det ist.

Reifverschluss nach Anspruch 1, wobei jeder Strei-
fen (6) aus einer natirlichen oder einer kiinstlichen
Haut oder Leder gebildet ist.

ReilRverschluss nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Verstarkungsschicht (7) aus
einem Kunststoff-, einem Metall-, einem gewebten,
einem Vliesstoff- oder einem gestrickten Film oder
Band gebildet ist.

Reilverschluss nach Anspruch 4, wobei die Verstar-
kungsschicht (7) aus einem Polyamidmaterial gebil-
det ist.

Reilverschluss nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei jeder Streifen (6) aus dem flexi-
blen Material eine Starke zwischen 0,20 und 0,35
mm, bevorzugt zwischen 0,25 und 0,30 mm hat, und
wobei die Verstarkungsschicht (7) eine Starke zwi-
schen 0,05 und 0,15 mm, bevorzugt etwa 0,10 mm
hat.

ReilRverschluss nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei sich jeder Kopplungszahn (3)
durch eine Offnung oder ein Loch (9) hindurch er-
streckt, das in dem zugehérigen Band (2) angeord-
net ist.

Verfahren zum Herstellen eines Reilverschlusses
(1) mit einem Paar einander gegenulberliegender
Bander (2), von denen jedes einen Streifen (6) aus
einem flexiblen Material aufweist, wobei der Streifen
(6) um ein langliches Kernteil (8) auf sich selbst ge-
faltet ist, so dass ein zahnetragender Rand gebildet
wird, an dem eine zugehdorige Reihe von Kopplungs-
zahnen (3) befestigt ist;

wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist,
dass ein flaches Verstarkungsmaterial (7) mit Hilfe
eines Klebstoffes mit der inneren Oberflache oder
Flache (6a) des Streifens (6) verbunden wird, wobei
das flache Verstarkungsmaterial (7) um den Kern (8)
auf sich selbst gefaltet und mit einem Klebstoff be-
festigt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei das flache Ver-
starkungsmaterial (7) um den Kern (8) gefaltet und
befestigt wird, bevor es mit dem Streifen (6) verbun-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

den wird.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei das flache Ver-
starkungsmaterial (7) zusammen mit dem Streifen
(6) um den Kern (8) gefaltet und befestigt wird, nach-
dem es mit Hilfe eines Klebstoffes mit dem Streifen
(6) verbunden worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, wobei
jeder Streifen (6) aus einem gestrickten, einem ge-
webten oder einem Vliesstoff-Material gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, wobei
jeder Streifen (6) aus einer natiirlichen oder einer
kunstlichen Haut oder Leder gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei
die Verstarkungsschicht (7) aus einem Kunststoff-,
einem Metall-, einem gewebten, einem Vliesstoff-
oder einem gestrickten Film oder Band gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Verstar-
kungsschicht (7) aus einem Polyamidmaterial gebil-
det ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 14, wobei
jeder Streifen (6) aus dem flexiblen Material eine
Starke zwischen 0,20 und 0,35 mm, vorzugsweise
zwischen 0,25 und 0,30 mm hat, und die Verstar-
kungsschicht (7) eine Starke zwischen 0,05und 0,15
mm, vorzugsweise von etwa 0,10 mm hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 15, wobei
sich die Kopplungszéhne (3) durch in den Bandern
(2) angeordnete Locher (9) hindurch erstrecken.

Revendications

Fermeture a glissiere (1) comportant une paire de
rubans opposés (2), chacun comprenant une bande
(6) en matériau souple, ladite bande (6) étantrepliée
sur elle-méme autour d’'un élément d’ame long (8)
de maniére a former un bord de support de dents
sur lequel est fixée une rangée respective de dents
d’accouplement (3) ;

la fermeture a glissiére étant caractérisée en ce
que :

une couche (7) d’'un matériau de renforcement
en feuille est fixée au moyen d’un adhésif sur la
surface ou face intérieure (6a) de ladite bande
(6), et

une couche d’adhésif est appliquée sur le ma-
tériau de renforcement en feuille (7), puis la ban-
de du matériau composite ainsi obtenu est re-
pliée sur elle-méme autour de I'ame (8).
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Fermeture a glissiére selon la revendication 1, dans
laquelle chacune desdites bandes (6) est faite d’un
matériau tricoté, ou tissé ou non tissé.

Fermeture a glissiére selon la revendication 1, dans
laquelle chacune desdites bandes (6) est faite d’'une
peau ou cuir naturel(le) ou artificiel(le).

Fermeture a glissiére selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle la couche de renforce-
ment (7) est faite d’un film ou ruban en plastique ou
métal ou matériau tissé ou non tissé ou tricoté.

Fermeture a glissiére selon la revendication 4, dans
laquelle la couche de renforcement (7) est faite d’'un
matériau de type polyamide.

Fermeture a glissiére selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle chaque bande (6) dudit
matériau souple a une épaisseur comprise entre
0,20 et 0,35 mm, de préférence entre 0,25 et 0,30
mm, et la couche de renforcement (7) a une épais-
seur comprise entre 0,05 et 0,15 mm, et qui vaut de
préférence environ 0,10 mm.

Fermeture a glissiére selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle chaque dent d’accouple-
ment (3) s’étend a travers une ouverture ou trou (9)
prévu(e) dans le ruban (2) respectif.

Procédé de fabrication d’une fermeture a glissiere
(1) comportant une paire de rubans opposés (2),
chacun comprenant une bande (6) en matériau sou-
ple, ladite bande (6) étant repliée sur elle-méme
autour d’'un élément d’ame long (8) de maniére a
former un bord de support de dents sur lequel est
fixée une rangée respective de dents d’accouple-
ment (3) ;

le procédé étant caractérisé en ce qu’un matériau
derenforcementenfeuille (7) estaccouplé aumoyen
d’un adhésif sur la surface ou face intérieure (6a) de
ladite bande (6), ledit matériau de renforcement en
feuille (7) étant replié et collé par un adhésif sur lui-
méme autour de I'ame (8).

Procédé selon la revendication 8, dans lequel le ma-
tériau de renforcement en feuille (7) estreplié et collé
autour de I'éme (8) avant d’étre accouplé a ladite
bande (6).

Procédé selon la revendication 8, dans lequel le ma-
tériau de renforcement en feuille (7) est replié et collé
autour de I'ame (8) en méme temps que ladite bande
(6) aprés avoir été accouplé a ladite bande (6) au
moyen d’un adhésif.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 10, dans lequel chacune desdites bandes (6) est
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12.

13.

14.

15.

16.

faite d’'un matériau tricoté, ou tissé ou non tissé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 10, dans lequel chacune desdites bandes (6) est
faite d’'une peau ou cuir naturel(le) ou artificiel(le).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 12, dans lequel la couche de renforcement (7)
est faite d’un film ou ruban en plastique ou métal ou
matériau tissé ou non tissé ou tricoté.

Procédé selon la revendication 13, dans lequel la
couche de renforcement (7) est faite d’'un matériau
de type polyamide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 14, dans lequel chaque bande (6) dudit matériau
souple a une épaisseur comprise entre 0,20 et 0,35
mm, de préférence entre 0,25 et 0,30 mm, et la cou-
che de renforcement (7) a une épaisseur comprise
entre 0,05 et 0,15 mm, et qui vaut de préférence
environ 0,10 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 15, dans lequel les dents d’accouplement (3)
s’étendent atravers des trous (9) prévus dans lesdits
rubans (2).
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FIG. 3
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