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Por la patente eü.emana 904.282 ee ha dado a co­
nocer un procedimiento para la  fabricación de cierres corredi - 
zos de material a r t if ic ia l  según el a sí llamado sistema espiral 
En este procedimiento se meten, una dentro de otra dos espirales 

5 formadas de hilos de material a r t if ic ia l  y se quedan encajadas,
los hilos de material a r tifio ia l de tales cierres corredizos, 
temblón en e l caso de una conformación no simétrica de los ele­
mentos de eigrane sobre lo s listones de cierre opuestos, tienen 
que estar perfilados de determinada manera, para garantizar un 

10 curso ligero del cierre. En la  fabricación de tales cierres co­
rredizos se ha demostrado que con los usuales hilos redondos so, 
lamente se obtiene una reducida resistencia a la  ruptura de 
apertura. Es mejor u tilizar hilos con determinados perfiles de 
secoión transversal, por ejemplo, hilos con perfil plano-ovala- 

16 do. Se emplea como material, preferentemente diversas clases de
poliamidas estiradas u otras materias a rtific ia le s  bien estirabas 
y que posean una buena resistencia*

Para la  obtención de correspondientes perfiles, 
los hilos redondos usuales en e l comercio se aplastan por dis - 

20 positi'vos adecuados de ta l modo que en el efecto fináL se pro - 
duzean los perfiles correspondientes. Por ejemplo, se hacen pa­
sar los hilos redondos a través de dos rodillos que se regulan 
de ta l modo que los hilos, después de pasar e l rodillo $ posean 
el perfil deseado.

26 Para esto se hila primero un hilo redondo. Este
hilo muestra en s í  ya ciertas irregularidades, y en primer lu -
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gar no siendo completamente redondo y en segundo lugar porque 
por las desigualdades de la  instalación de aparatos , por ejem - 
pío, tom illo  sin fin , bomba, máquina estiradora etc. , se mani- 
f  iestan ciertas oscilaciones en el grosor.

Si ahora, ta l hilo que ya muestra pequeñas irre­
gularidades, se perfila posteriormente por aplastamiento, se 
producen nuevas irregularidades. Tsmbión es extraor diñar jámente 
d if íc il  obtener un paso completamente uniforme del hilo a tra  - 
vós de los rodillos aplastadoras. A esto se añade que los hilos 
se calientan más o menos durante el continuo proceso de aplas­
tamiento . Por medio de correspondientes instalaciones refrige - 
radoras para los rod illos o por directa refrigeración por agua 
puede evitarse el calentamiento demasiado grande, pero apenas es 
posible impedir oscilaciones de temperatura# Por lo tanto, se - 
gdn lo s hilos han pasado por los rodillos en estado más frió  o 
más caliente y tienen un diámetro algo mayor o algo menor, y poi 
ello se aplastan más o menos, los hilos redondos aplastados a l 
perfil deseado, tienen la tendenoia a volver más o menos al e s­
tado redondo original. Por eUo resultan, en la  transformación 
para obtener cierres corredizos, irregularidades en el fundo - 
namiento de los cierres#

Ahora se ha hallado sorprendentemente, que pueden 
evitarse todas las dificultades enumeradas, ampliamente, cuando 
para la  fabricación de cierres corredizos se utilizan hilos ob­
tenidos directamente desde la  fundición del material a r t if io ia l 
en estado correctamente perfilado, presionando la  fundición de
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material a r t if ic ia l  con dispositivos adecuados como tom illos 
sin fin  o bombas, a través de toberas plano -ovaladas correspon­
dientemente constituidas y después se e stira  la  masa por e stira  
miento. Por correspondiente constitución de la s  toberas, de la  
velocidad del tiro de salida de las máquinas estiradoras y va - 
riación del enfriamiento de la  fundición, pueden obtenerse hi - 
los uniformemente perfilados qua, después de una estabilización 
téimica segán métodos conocidos, directamente conectada a l e s­
tiramiento, ya no tienen la  tendencia a efectuar variaciones de 
p erfil, como es el caso en los hilos perfilados, obtenidos por 
prensado.

Como primera materia para los hilos se emplean 
preferentemente pollamidas de diferentes clases. Sin embargo, 
pueden utilizarse también poliuretanos, poliesteres y otros ma­
teriales a r t if ic ia le s  susceptibles de ser hilados y estirados 
desde la  fundición.

Se obtiene un curso especialmente uniforme del}
pío ce so de hilado y por ello un perfil especialmente uniforme, 
cuando se presiona la  fundición a trave's de un canal de tobera 
cónico, en lo que la  abertura de entrada y la  abertura de s a l i ­
da de 3a tobera están reunidas en una hendidura. La hendidura 
posee, en el caso de fuerte estrechamiento de la sección trans­
versal to tal, una relación entre los ejes de l a  sección trans­
versal, que es mayor que la  re3ación deseada en e l hilo de los 
ejes de la  sección transversal. Por ejemplo, ha demostrado ser 
conveniente el elegir para un cierre corredizo normal, que mues­
tra una resistencia de ruptura de apertura de aproximadamente
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60 lbs/pulgadas, la  relaoián de los e jes de la  seccián transver-* 
sel en el perfil de salida de la  tobera con aproximadamente 8:4 
o expresado de otro modo: ^  ** aprox. 2.0. cuando la  relacidn de 
los ejes en la  sección transversal debe ser aproximadamente 7:4, 
o expresado de otro modo ^ = aproximadamente 1#76. Se obtiene en 
ello para el cierre corredizo un hilo (pie es aproximadamente 0,7 
mm de ancho con una altura de aproximadamente 0,4 mm;

Naturalmente que pueden constituirse las toberas 
en otra forma s i  se quieren fabrioar hilos más fuertes o más dá- 
biles sin apartarse de la  idea del invento# Pero cuanto más gm<¡ 
so sea e l hilo, tanto más debe aumentarse la  relacián de les 
ejes de la  sección transversal en la  abertura de salida de la  
tobera, ya gue hilos más gruesos requieren tiempo más prolonga­
do para el enfriamiento y por e llo , despuás de abandonar la  to­
bera, tienen más ocasián para adoptar de nuevo una forma más re­
donda#

Seg&n e l invento, pueden obtenerse hilos de ma­
terial a r t if ic ia l con seccián transversal ovalada sin d ificu lta­
des con buena uniformidad y en funcionamiento continuo. Pero tam 
bián pueden obtenerse otros perfiles# Por ejemplo, pueden cons­
titu irse  los dos lados del hilo perfilado plano-ovalado de t a l  
modo diferentes, que un lado sea casi plaio, es decir muy plano- 
ovalado, mientras que el otro lado del p erfil del hilo tiene una 
forma ovalada más redonda# Con hilos de esta díase puede alcan­
zarse una mejor sujeclán del cierre terminado, sin que se afecte 
la fá c il apertura y obturación del cierre corredizo. Los hilos 
con perfiles de esta clase son todavía más d ifíc ile s  de fabricar
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i según el procedimiento hasta ahora conocido, que los hilos uní- 
formemente plano-ovalados, de modo que para el lo resultan ven. - 
tajas especiales por el nuevo piocedimiento*

Por la  aplicación del nuevo procedimiento han re-- 
suitado grandes progresos técnicos para la fabricación de cie­
rres de corredera de hilos de material a r t if ic ia l  en espiral, 
que se insertan unos en otros, estirados, como se describen a 
titulo de ejemplo en la patente alemana nR 904,282. Por la  c a li­
dad uniforme de los hilos perfilados, obtenidos directamente de 
la  fundición, se ha ahorrado totalmente una fase de trabajo 
(prensado de los hilos) y la  fabricación de los cierres míanos 
se ha acelerado considerablemente. La superficie de los hilos es 
més l i s a  y móa uniforme. La marcha de la s máquinas enrolladoras 
en espiral es por ello también más uniforme y transcurre sin 
trastornos. La fuerza de obturación de los cierres corredizos, 
que oscila en el caso del perfilado posterior de los hilos por 
aplastamiento. esté  ahora Igualada y es més a lta . El funciona­
miento de los cierres oorredizos mismos es suave y tranquilo. A 
esto se aSade que lo s cierres permanecen constantes en su forma, 
aún durante un uso de varios años de duración o de almacenaje 
prolongado. ya que no puede producirse una variación posterior 
de forma de los perfiles de los hilos.

El adjunto dibujo muestra formas de ejecuoión se­
gún el iny ento .

La fig . 1 muestra una sección por una tobera que 
se u tiliza  para obtener el hilo. La fundición de material a r ti-
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fic iz l  oorre a travos de l a  tobera en la  dirección de la  flech a
Las figuras 2-4 muestran diferentes fornas de 

aberturas de salida de tobera*
Las figuras 5-7 muestran las secciones de los hi­

los que han sido obtenidos con las toberas representadas en las 
figuras 2-4, halláidcee aquí los hilos en estado enfriado, sin 
e stira r .

Las figuras 8-10 muestran la s  secciones transver­
sales de los mismos hilos después del estiramiento y de la  es­
tabilización.

La figura 11 muestra una representación esquemá­
tica  del aparato hilador.

En la  tobera representada en l a  figura 1, la  
abertura de entrada se ha ejecutado redonda para mayor senci­
lle z . La abertura de salida está conformada de acuerdo con l a  
sección transversal deseada respectivamente del hilo, en el ca­
so presente ovalada. Tembión la  abertura de entrada puede es­
tar adaptada a la  sección transversal deseada del hilo, sin em­
bargo, la  tobera es esencialmente más costosa en su fabricación^ 
miando tambián la  abertura de entrada ha sido adaptada a la  
sección traesversal deseada del hilo.

En la  parte superior de la s figuras 2-10 se han 
calculado las anchuras relativas de ls s  aberturas de salida de 
tobera y de los hilos, an lo que la  anchura de la s toberas es­
tá  supuesta igual a 1,0. Los valores en la parte inferior de 
las figuras 2-10 de ^ representan la  relación entre anchura y 
grosor de las distintas secciones transversales.
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Valores encima de la s figuras : Fig. 1- 1,64 re­
dondo, i ig .  2 - 1.0. fig . 3 - 1,0, f ig . 4 - 1,0, f ig . 6 - 0,43, ! 
f ig . 6 - 0,43, fig . 7 - 0,38, f ig .  8 - 0,22, fig . 9 - 0,22, 
fig . 10 - 0,21.

Valores debajo de la s figuras: Fig. 1 - 1,0 elíp­
tico.
Valores de —: fig . 2 - 1,94, fig . 5 - 2,33, fig . 4 - 4,0, f i g .6 d
- 1,89, fig . 6 - 1,78, fig . 7 - 1,96, f ig . 8 - 1,64, f ig .  9 - 
1,8, fig . 10 - 2,2.

En e l ejemplo 1 se emplea una poliamida de hexa- 
metilenodi amina y ácido de sebaclna como material de partida. La 
temperatura de fuslán importa 2703 C. La distancia desde la  to­
bera al liquido refrigerador es de 9 cm.

En el e jemplo 2 se emplea una poliamida de capeo- 
laotamo, una temperatura de fusián de 250^ C y una distancia a 
l a  tobera dé 6 cm.

En e l ejemplo 3 se emplea una poliamida de ca - 
pril-lactamo, una temperatura de fusián de 260^ C y una distan­
cia  de la tobera al líquido refrigerante de 8 cm.

El equipo de aparatos hiladores, mostrado esque­
máticamente en la  fig . 11, conqprende el tornillo sin fin  1, el 
baño refrigerador 2, el dispositivo estirador 3 y e l  dispositivo 
enrollador 4.
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La presante patente de invención comprende las 
siguientes reivindicaciones:

1 .-  Mejoras en la  fabricación de cierres corpe- 
dizos de hilos o cintas en forma de espiral, gancho o lazo, de 
poliamida, poliuretano, polis ster o materiales a rtific ia le s  de - 
rretibles y estirabies análogos, caracterizadas porque la s f i ­
las de cierre están, constituidas por hilos o cintas perfilados 
de material a r t i f ic ia l ,  cuyo perfilado se obtiene a partir de 
la  fundición del material a r t i f ic ia l ,  mediante presión de di - 
cho material y subsiguiente estiramiento a la salida de l a  to ­
bera por el cual se  logra una elevada fije za  de medida y uni - 
formidad en relación con la  sección del perfil*

- 2 .- Mejoras en la  fabricación de cierres corredi­
zos de hilos o cintas de materia a r t if ic ia l de forma espiral o 
de lazo*

Según se describe y reivindica en la  presente me­
moria descriptiva y se ilu stra  con los dibujos que a la  misma 
se acompáSan.

Consta esta memoria de nueve hojas foliadas y es­
critas a máquina por una so la de sus caras

Madrid,

jA* ^

20
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