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El invento se refiere genérica y principalmente a.
un procedimiento y dispositivo para la praduccién de filas
de miembros entrelazables para cierres de abrazadera corre--
dizos que tiene filas helicoidales de miembros entralazables
hechos de monofilamento de material pléstico, en que los miem
bros entrelazables tienen bucles de conexidn que comprenden
tramos formadores de bucles de monofilamentoc de material -
plédstico, cabezales de entrelazamiento funcionales ensancha
dos y brazos de fijacién, mientras que los brazos de fija--
ci6n de los miembros entrelazables individuales se encuen--
tran uno a lo largo del otro y los miembros entrelazables -
sucesivos tienen una distancia intermediary estédn unidos en
tre s{ mediante bucles de retorno, siendo incorporados los -
brazos de fijacién en una estructura sustentadora mediante -
hilos de urdimbre textiles, gue forman una bolga de hilo de
urdimbre comdn para los brazos de fijacién adyacentes de ca-

da miembro entrelazable. Dichos cierres de abrazadera corre-

dizos pueden estar hechos con cintas de refuerzo que tienen

tiras de costura que sobresalen més allé de las filas de -~
miembros entrelazables, pero también pueden estar hechos sin
cintas de refuerzo, tal como los que son conocidos como cie-
rres de tira, en cuyo caso la unién por costura utilizada pa
ra coser el cierre de abrazadera corredizo dentro de un ar-
tfculo que lao requiera incorpora hilos de agujas que estan
insertados entre los brazos de fijaéién. £1 término brazo de
fijacién abarca cualquier elementc que esté incorporado en -

una estructura tejida en telar o tremzada, por ejemplo como
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una trama o a moﬁo de un hilo de trama, y de este modo sea -
hecho elemento enterizo de la estructuralsustentadora. No ==
obstante, el término brazo de fijacifn abarca de manera bag
tante general un brazo de los miembros entrelazables que eg
téd fijado a una cinta de refuerzo por medio de una unién -
por costura. En general, los brazos de fijacifn en el pri--
mer caso son sustancialmente més largos que l;a brazos de fi
jacién en el segundo caso. E1 término hilos de urdimbre, en
el contexto de este invento, abarcs tanto hilos de sarga Coe
mo también hilos formadores de bucles tales como flecos o fle
cos de sarga, y finalmente hiles de costure en una costura -

de fijacién,

A este respecto el invento puede referirse a filas
de miembros entrelazables para tratamiento uiterior como un
semiproducto o alternativamente a filas de miembrps entrelg
zables que ya son partes integrantes de una estructura sus-
tentadora formads en sl cﬁrso de la produccién de las filas
de miembros entrelazsbles,

Los cierres de abrazadera corredizos conocidos de
este tipo han probado ser intrinsecamente'satisfactorios. En
particular, cumplen los requisitos con respecto a su denomi-
qada resistencia clésica a la separacién por ;asgado. El tér_
mino resistencia tlédsica a la separacién por rasgado designa
la resistencia a la separacién por rasgado bajo una traccién
transversal en el estado estirado y cuando son doblados o en -
sortijados dentro o fueras del plano del cierre. No obatante,

son susceptibles de mejoras en relacién con el requisito més
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reciente de resistencia a la torsidn. Resistencia a la torsian
designa la resistencia de un cierre de abrazadera corredizo a
ser separado por rasgado cuando sea retorcido alrededor del
eje longitudinal y por lo tanto sometido a una combinacion
de tracciones longitudinales y transversales juntamente con
flexidén y ensortijamiento. Dichas condiciones de carga no apa
recen normalmente cuando un cierre de abrazadera corredizo se
eﬁcuentra en su ambiente funcional (cosido en un vestido o en
cualquier otro articulo que necesite un cierre de abrazadera
corrediza), sino que pueden aparecer durante operaciones en
rotacidn en mdquinas para elaborar vestidos y similares, cuan
do por ejemplo los vestidos son lavades y limpiados-en seco,
ya que las modernas mdquinas para estos procesos estan equi-
padas con frecuencia'con tambores rotatorios. La mejora en la
resistencia a la torsidn es particularmente necesaria cuando
los brazos de fijacion sobre las filas de miembros entrelaza-.
bles son relativamente largos, tal como ocurre en el caso de
cierres de tira. Cuando un cierre de abrazadera corredizo que
tiene filas continuas de miembros entrela;ables hechos de'mo-
nafilamento de material plastico es sometido a un procesa de
limpieza en seco o de lavado mecanico, es sabido que tienen
lugar cambios en las mitades del cierre fijadas al articulo
asociado que pueden hacer imposible o al menos dificil abrir
o cerrar sUbsiguientemente el cierre.

El objeto principal del invento es mejorar aln mds

un cierre de abrazadera corredizo de este tipo de manera que

. s 4 .
sea alta su resistencia a la torsion, particularmente en la
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forma de realizacion que tienerbrazos de %ijacién relativamen
te largos.

De acuerdo con el invento, este objeto ée logra por
medias caracteriiados porque los monofilamentos de material
pldstico que forman las filas de miembros entrelazables tie-
nen una.seccién transversal sustancialmente elipticé con un
eje funciocnal largo y un eje %anional corto, el sje funcio-
nal largo es paralele al plano del cierre de abrazadera corrg
dizo en la proximidad de los cabezales entrelazables funciona-
les y de los bucles de conexidn, el eje funcional corto es pa-
ralelo al plano del cierre de abrazadera corredizo en la pro-
ximidad de los bucles de retorno y se disponé un ensortija-
miento de transicidn en los brazos de fijacidén entre los bu-
cles de cﬁnexién y los bucles de retorno., El ensortijamiento
de transicidn puede adoptar una variedad muy amplia de fﬁrmas
y la torsidn puede ser uniforme por toda la longitud de los
brazos de fijacion o puede estar concentrada cerca de los bu-
cles de retorno o cercacde los bucles de conexéén. El &ngula
total de torsién es de aproximadamente 90%, En una forma pre-
ferida de realizacidn del invento, los bucles de cbnexién en
las filas individuales de miembros entrelazables tienen reba-
jos indentados adicionales detrds de los cabezales entrelaza-
bles, hacia los bucles de retorno, para mejorar la accion de
entrelazamiento tridimensional.

En principioc, la forma y el método de produccion de
los cabezales entrelazables funcionales en un cierre de abra

sadera corredizo del invento son opcionales. En una forma
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preferida de realizacidn del invento, los cebezales entrela-
zables funcionales adoptan la forma de cabezales entrelazables
por deformacidn por ensortijamiento con formacidn de fijacidn
térmica adicional. Lo que designa esta definicién serd descri
to posteriormente con mayor detalle., Lo mismo ocurre taﬁbién
con los rebajaos indentados, que en una forma prefarida de rea
lizacidn del invento constituyén impresiones por fijacion tex
mica.

Con el fin de asegurar condicicnes Optimas con res-
pecto & la resistencia a la torsion, se prefiere dentra del
invento adoptar una relacién axial especifica entrs los sjes
funcionales largos y los ejes funcionales cortos, caracteri-
zada porque alejandose de los rebajos indentados esfa rela-
cidén axial esta entre aproximadamente 1 & 1,5 y 1 a 2.

Las ventajas qus se& originan de ello han de ser vis
tas principalmente en la superior resistencia a la tnrsién
de un cierre de abfazadera corredizo del invento, que ademas-
de ello exhibe una neta superioridad con respectac a su resis-
tencia clédsica a la separacion por rasgado. La resistencia
a la torsidn mejorada se debe al hecho de que la elasticidad
de log miembros entrelazebles individuales en un cierre de
abrazadera corredizo del invento varia a le largo de su lon-
gitud, debido a que su momento superficial de inercia alrede-
dor del eje longitudinal del cierre,varia continuamente a lo
largo de los brazos de fijacidn, misntras que los bucles de
retorno son rigidizados efectivamente contra cargss de fle-

xidn que tienden a retorcer el cierre de abrazadera corredizo
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o a flexionarle .fuera de su plano., No aobstante, la holgura
esencial entre las partes entrelazables, que.determina la fle
xibilidad global del cierre de abrazadera corredizao, es obte-
nida u obtenible; més particularmente cuando los rebajos in-
dentados adicionales ya mencionados estan dispuastos detré§
de los cabezales entrelazables, lLas operaciones de fijacidn
térmica ya mencionadas proporcionan un medio elegante de ajug
tar la holgura en el curso de un método simple para producir
todo el ciérre de abrazadera corredizo. Si bien cierres de
abrazadera corredizos de este tipo son producidos usualmente
s partir de monofilamentos de material plastico que son pre~
viamente conformades en los puntos que eventualmente se con-
vertiran en los bucles de retorno y en los cabezales entrela-
zables, las filas de miembros entrelazables para un Qierre de
abrazadera corredizo pueden ser hechas sin ninguna dificultad
a base de monofilamentos de material pléstico en una seccidn
transversal plana inicialmente circular. Asi, entra dentro
del alcance del procedimiento del invento comenzar con mono-
filamentos de material pléstico de seccidn circular, sviden-
temente estirados, para conducir dichos monofilamentos de ma-
terial pléstico a lo largo de las dos filas de miembros entre-
lazables desde bobinas de suministro, para extenderlos en la
forma de miembros entrelazables en un puesto de plegado que
produce filas entrelazadas de miembros entrelazables y luego
someterlos a un proceso de fijacidn térﬁica. Es desde luego
evidente que el proceso de extensién se lleva a cabo con la

ayuda de (tiles plegadores en un pussto de plegado para filas
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de miembros entrelazables en un telar automdtico o en una ma-
quina trenzadora. El término dtiles plegadores de una maquina
plegadora, en este contexto, abarca tambian los Gtiles retor-
cedores de un dispositivo de enrollamiento, ya que el anrolla
miento puede ser considerado como una extensidn en tres dimen
sianes. El procedimiento del inventio esta caracterizado por-
que antes de extender los mono%ilamentus de material pléstico
éstos son apianados de un modo continuo (con la ayuda de ro-
dillos de alimentscidn) para formar una seccidn transversal
previamente conformada sustancialmente eliptica que tiens un
eje de conformacidn previarlargo més largo que el sje funcio-
nal largo y un eje de conformacidn previa cofto_més corto que
el eje funcional corto (pero también sin puntos conformados
individuales para los bucles de retorno o los cabezales entrg
lazables), los bucles ds conexidn son extendidos "luego con el
eje de conformacién previa largo paralelo al plano del bierre
de abrazadera corredizo y con cabezales entrglazables por de-
formacidn por ensortijamiento, los bucles de retorno son ex-
tendidos con el eje de conformacién previa corto paralelo al
plano del ciérre de abrazadera corredizo, el anortijamianto
de transicidén es producido entre ellos, eh los brazos de fi-
jacian, y finalmente los ejes de conformacian previa en la

seccidn transversal de los monofilamentos de material plasti-

- co son convertidos en los ejes funcicnales por fijacidn tér-

mica en el estado entrelazado, mientras que los rebajos in-
dentados son formados y los cabezales entrelazables funciona-

les son formados con los cabezales de entrelazamiento por
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deformacidn por . ensortijamiento.

En una forma preferida de realizacidn del invento,
los monofilamentos de material plésfico son aplanados en frio
para formar una seccién transversal eliﬁtica. "En frio" desig
na a la temperatura ambiente, pero al menos por debajo dei
punto de transformacidn vitrea del monofilamento de material
pléstico utilizada, es decir pér debajo de apruximadamente
709C para poli(tereftalato de stilenn) o aproximadamente 302C
para poli(tereftalato de butileno) o poliamida. Por debaju.del
punto de trans%ormacién vitrea, la deformacidn no produce nin-
gln movimiento molecular ;n los monofilamentos de-material
plastico, y consiguientemente el cambio de seccidn transver-
sal es rdativamente recuperable, Los efectos requeridos se
logran del modo més yentajosa por medios caracterizados por
el hecho de que los ejes de conformacidn previa de la seccidn
transversal de los monofilamentos de material plastico expe-~
rimentan un cambio de aproximadamente 10 a 25% durante la fi-
jacidn térmica. E1 método prefsrido.es intrinsecamente cono-
cido, es decir calentamiento con energia térmica o ultrasdéni-
ca, y los efectos de fijacidn térmica pueden ser controlados
con mucha exactitud. En general, el procedimiento del invento
es aplicado a monofilamentos de material plastico de sececidn
transversal‘inicialmente circular, sstiradog entre 3,5 y §
veces su longitud original en los casos de resinas de poli-
amida o poliéster. Las ventajas originadas con respecto al
procedimiento han de ser vistas en el hecho de que el proce-

dimiento del invento ya no entrafa una conformacidn previa
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de los monofilamentos de material pléstico en puntos indivi-
duales que sventualmente se convertiradn en lﬁs bucles de re-
torno y los cabezales entrslazables. Egtq ofréce notables ven-
tajas cuando se requiere fabricar los cierres de abrazadera
corredizas en telares automaticos o en maquinss trenzadoras,
ya que es mas facil controlar la alimentacidn de monofilamen-
to. No obstante, este procedimiento ofrece tambien la ventaja
adicional de evitar los errores asociados con la conformacion
previa en puntos individuales, que no puede ser evitada
por cualquier medio conocido y que da como resultado defectos
de entrelazamiento acumulativos, El invento elimina este pro-
blema y cansiguientemente los cierres de abfazadera coxredizos
del invento son superiores con respecto a su exactitud diﬁen-
sional muy elevaday, ﬁotablemente la exactitud de paso, y la
exactitud de alineacion de los cabezalesrent:elazablas y de
los bucles de restorno.

F1 invento se refiere ademas a un procedimiento pa-
ra la productién de cierres de abrazadera corredizos de acuex
do con el invento en telares automaticos, y a un dispositivo
para llevar a cabo el procedimiento. En el procedimiento, los
moncfilamentos de material plastico son insertados desde la-

dos opuéstos compo hilos de trama dentro-de una calada forma-

da por hilos de urdimbre, son enrollados en direcciones opueg

tas alrededor de un mandril para formar filas entrslazadas
de miembros entrelazables, y son fijados en posicidn moviendo

la calada de hilos de urdimbre. El procedimiento gsté carac-

~terizado porque los monofilamentos de material plastico para
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las filas de miembros entrelazables son aplanados antes .de
insercidn en la calada y luego son insertados simulténeamente
como una doble trama en una Unica calada y enclavados en po-
sicién por los hilos de urdimbre. Entra dentro del alcance
del invento tejer hilos de trama de cinta de refuerzo bésica
dentro de una calada de hilo de urdimbre adicional delante

de los monofilamentos de material plastico y enclavarlos en.
posicidén por los hilos de urdimbre después de enganchar con
los monofilamentos de matsrial plastico. El dispositivo ﬁéra
llevar a cabo tal procedimiento incorpora un mecanismo forma-
dor de calada, mecanismos de picada a cualquiera de los lados
de la calada parz insertar la trama y un mandril dispuesto
centralmente en la calada y montado en un soporte de apoyo ex-
tremo. A este respecto, el invento estad caracterizado porque
el dispositivo estd constituido como un telar automatico que
tiene rodillos conformadores incorporados para aplanar los
monofilamentos de material plastico (mantado por ejemplo en
frente de loé mecanismos de picada), y porque el telar auto-
matico tiene agujas de trama que funcionan simultdneamente
dispuéstas en planos horizontales superpuestos para ingertar
y extraer los monofilamentos de material plésticn, mientras
que el mandril estd apoyado pivotablemente en un soparte de
mandril que se mueve alternativamente en sentido vertical.

El soporte.de mandril propiamente dicho esta de modo prefe-
rible apoyado pivotablemente en una guia central y es movido
alternativamente entre posiciones superio;es e inferiores

. e 22 ¢ : s
por una disposicion de balancin con recuperadores asociados.
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Por aste procedimiento y en el dispositi?o gspecificado, que
por lo demds corresponde a un telar automdtico cenvencional,
se pueden producir con velocidades muy altas cierres de abra-
zadera corredizos de acuerdo con el inventao, y.las filas en-
trelazadas de miembros entrelazables son formadas en el esta-
do entrelazado, lo cual contribuye adicionalmente a una ele-
vada exactitud de pase y a una alta confiabilidad funcional
en los cierres de abrazadesra corredizos ter&inados.

El invento serad descrito ahora con mayor detalle
haciendo referencia a unos dibujos da'forhas de realizacion
del mismo, puramente a titulo de ejemplo. En los dibujos, que
son esguematicos y a escala grandemente aumentada:

La figura 1 es una vista en perspectiva de las fi-
las entrelazesdas de miembros entrelazables en parte de un cig
rre de abrazadera corredizoc del invento;

| La figura 2 es una vista en planta, a una escala
bastante diferente, del objeto de la figura l}

La figura 3 es una seccidn, tomada socbre la linea
A-B, a través del objeto de la figura 2;-

Las figuras 4, 5 y 6 son secciones, tomadas sobre
las lineas CD, EF y GH respectivamente, a travég delrobjetu.
de la figura 2;

La figura 7 es una vista correspondiente a la figu-
ra 2 de otra forma de realizacidn objeto de la figura 1;

La figura B es una seccidn, tomada sobre la linea
I-K, &8 través del objeto de la figura 7;

La figura 9 es una vista correspondiente a la figu
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ra 1 de todavia otra forma de realizacion del objeto de la
figura 1, que tiene brazos de fijacién acbrtédos; |

La figura 10 es una seccidn, tomada sobre la linea
=M, a traves dei ohjeto de la figura 9;

Las figuras 11 y 12 son secciones, tomadas sobre
las lineas NO y PQ respectivamente, a través del objeto de
la figura 9;

La figura 13 es un diagrama de organigrama del pro-
cadimiento del invento;

La figura 14 es una correspondiente vista a la fi-
gura 2 de las filas previamente conformadas de miembros en-
trelazables del objeto de la figura 133

La figura 15 es una seccién, tomada sobre la linea
R-S5, a través del objeto de la figura 14;

Las figuras 16 a 18 son seccioﬁes, toﬁadas sobre
les lineas TU, VW y XY respectivamente, a través del objeto-
de la figura 14;

La figura 19 es una vista en alzado lateral de un
dispositivo para producir un cierre de aSrazadera corredizo
por el pro;edimientu del in&ento;

La figura 20 es una vista en ‘planta desde una par-
te del dispositivo de la figura 153

La figura 21 es una vista en perspectiva parcial-
mente en seccion de una parte del objeto de la figura 20;.

La figura 22 es una vista en alzado lateral, una
vista.en planta y una vista en perspectiva parcial de otra

forma de realizacidn del objeto de la figura 3; y
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Las figuras 23 y 24 son respectivemente una vista
en planta y una vista en alzado lateral de otro dispnsi&ivo
para producir un cierre de abrazadera corredizo del inventa.

El cierre de abrazadera corredizo, del cual se musg

-~ tran o representan en las figuras unas partes de las filas

de miembros entrelazables, estd constfuido bdsicamente a ba-
se de filas helicoidales 1 y 2-de miembros entrelazables he~
chas de monofilamentos de material pléstico 3. Los miembros
entrelazables 4 tienen bucles de conexion 5 que comprenden
tramos formadores de bucles de monofilemento de material plég
tico, cabezales ds conexidn funcionales ensanchados.ﬁ y bra=
zos de fijacién 7. Los brazos de fijacibn 7 en los miembros ’

entrelazables individuales 4 se encuentran uno a 1o largo del

- otro. Los brazos de fijacién 7 en los miembros entrelazables

sucesivos tienen una distancia intermedia A y gstédn unidos

entre si por bucles de retorno 8. Una comparacién general de

las figuras mostrard que la expresién "los brazos de fijacidn

7 se encuentran uno a8 lo largo del otro" cubre también la

disposicién de brazos en que los brazos no estén uno a lo
largo del otro en el plano del cierre sino en un planc més

o menos ortogonal u oblicuo con respecto a éste, incluyendo
una superposicién exacta, Los brazos de fijacifn T son incor-—.
porados én una estructura sustentadora por medio de hilos de
urdimbre textiles, no hostrados, que forman una bolsa de hi-
1o de urdimbre comiin para cada par de brazos de fijacidn ad-
yacentes en el mismo miembro entrelazable 4.

Se verd més particularmente en las vistas en sec-
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cién de las figuras 3=6, 8 y 10-12 que los ﬁonofilamentos de
material pléstico 3 que forman las filas 1y 2 AE mismbrosr
entrelazables tienen una seccidn transversal Q sustancialmen-
te eliptica, Esta tiene un eje funcional largo 9 y un eje fun-
cional corto 10. En la proximidad de los cabezales entrelaza-
bles funcionales 6 y de los bucles de' conexién 5, el eje fun-
cional largo 9 discurre paralelamente al plano del cierre.
En la proximidad de los bucles de retorno 8 se encuentra for-
mando &ngulo recto con el plano del cierre, o en otras pala-
bras en la proximidad de los bucles de retorno B el eje fun-
cional corto 10 discurre paralelamente al plano del cierre.
Un retorcimiento de transicidn 1l es dispuesto en los brazos
de fijacién 7 entre los bucles .de conexidn 5 y los bucles de
retorno 8, Este retorcimiento de transicién 11 puede extender=
se més o menos uniformemente por toda la longitud de los bra-
zos de fijacidén 7 o alternativamente puede ser concentrado
hacia los bucles de conexién 5, tal como se mugstra-respec-
tivamente en las figuias 2y 7. Inversamente, el retorcimien-
to de transicidn 11 puede ser concentrado principalmente ha-
cia los bucles de retorno 8. En cualquier caso, los bucles de
conexion 5 en las filas ipdividuales 1l y 2 de miembros entre-
jazables en las formas de realizacidn mostradas tienen reha=-
jos indentados 12 adicionales detrés de los cabezales entrs-
lazables funcionales 6. La relacién axial emtre los ejes fun-
cionales lergo y corto, 9 y 10 respectivamente, alejéndose
de los rebajos indentados 12, se encuentra entre eproximada=

mente 1 a 1,5 y 1 a 2, Los brazos de fijascion T pueden ser
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guficientemente.largos para fijacidn por hilqé de urdimbre
que forman hilos de sarga en una estructura sustentadora,

de manera que los brazos de fijacidn san integrados, efecti-
vamente como hilos de trama dentro de gsta'estructura susten-
tadofa. No cobstante, de modo alternativo, los brazos de fija;
cién 7 pueden ser comparativamente cortos, tal como se mues-
tra en las figuras 9 a 12, Esta forma es seleccionada més
particularmente cuando las filas 1y 2 de miembros entrela-
zables han de ser fijadas subsiguientemente & una cinta de
refuerzo, por ejemplo por costura, trenzado o textura en te--
lar,

El pfocedimiento mostrado esquemdticamente en la
figura 13 tiene importancia especial, Se verd que la produc-
cidon de las filas de miembros entrelazables comienza con mong
filamentos de material pléstico estirados 3 de seccidn trans-
versél circuler, Estos son recogidos de. bobinas de suministro
13 y extendidos en la forma de miembrné entrelazables en un
puesto dé plegado 14, con la ayuda de utiles plegadores que
producen filas entrelazadas de mismbros entrelazables. Luego
son sometidos a un proceso de fijacién térmica.

No obstante, de acuerdo con el invento, el puesto
de plegado 14 es precedido por un puesto de laminacién 15,
de manera que antes de que los monofilamentos de material
pléstico 3 alecancen el pussto de plegado 14 éstos son apla-
nados de modo continuo a una seqcién transversal previaménte
conformada sustancialmente eliptica. Esta tiene un eje pre-

viamente conformado largo 16 y un eje previamente conformado
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corto 17. Esto estéd ilustrado en la figura 16, qua-muastré
también los ejes funcionales 9 y 10. Se veré que sl eje pre-
viamente conformado largo 16 es més largo que el eje funcio-
nal largo 9, e iévérsamenté que el gje previamenté conforma=-
do corto 17 es mds corto que el eje funcional corto 10, Los
monofilamentos'da material pléstico 3 previamente canforma—
dos de modo continuo de esta ménera sin puntos individualmen
te confprmados son extendidos de una manera especial tal co-
mo ya se ilustra en las figuras anterior&gnte descritas, Asi,
log cabezales de conexién 5 son extendidos con el eje previa-
mente conformada largo 16 paralelo al pléno del cierre y con
cabezales sntre;azables 18 con deformacidn por ensortijamien=
to, mientras que los bucles de retorno 8 son extendidos can
el eje previamente conformado cortoc 17 paralelo al plano del
cierrs. (EL término Aeformacién por: ensortijamiento designa

que un monofilamento de material pléstico 3 experimenta un

ensanchamiento cuando ee ensortijade con un pequefio radio de

curvatura)., Al mismo tiempo, el rgturcimiento de trangicidn
11 de casi exactamente 90% antes menciunadﬁ es comunicado en-
tre los bucles de conexifn § junto & un extremo y los bucles
de retorno 8 junto al otro extremo. Luego el plegado es se-
guido por un procesc de fijacidn térmice llevado & cabo en
une unidad de fijacidn térmica 19 con el semiproducto entre~
lazado formado tal como se acaba de describir. Durante la fi-
jacién térmica, los gejes previamente conformados 16 y 17 de
la secciﬁn transversal se contraen hasta -los .ejes funciona-

les 9 y 10, v simultineamente los rebajos indentadps 12, jun=-
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tamente con los cabezales entrelazables funcionales 6, son
conformados & partir de los cabezales. entrelazables 18 defor-
mados por ensortijamiento. Estos efectos resultan particulag
mente pronunciados cuando las filés 1 y 2 de miembros entre-
lazables son como si &stas estuvieran sometidas a .deformacian
en la direccidn longitudinal del cierre durante el ﬁroceso

de fijacidn térmica, utilizand6 medios apropiados, por ejem-
plo la fuerzas de contraccidén establecida por los hilos de ur-
dimbre textiles preferiblemente sintéticos en la estructura
sustentadora, en cuyo caeso éstas na deEsn ser estiradas de
nusvo después de fijacién térmica. Los monofilamentos 3 de
material pldstico, de seccidn transversal inicialments cir-
cular, son conformados en frio a la seccidn transversal elip-
tica Q. La fijacidn térmica es llevads a cabo con energia tér-
mica o ultrasénica.

Ya ha sido descrito arriba un‘prccedimiento para
producir dichos cie&res de abrazedera corredizos, en dua.dos
monofilamentos de ﬁaterial pléstico son insertgéas desde la-
dos opuastés ;mmo hilos de trama dentro de una calada forma-
da por hilos de urdimbre, son enrollados en direcciones oﬁues—
tas alrededor de un mandril para formar filas entrelazadas
de miembros entrelazables y son fijados en posicidn moviendd
la calada de hilos de urdimbre. En este caso,.el id&éato es- 
t& caracterizado porque los mbnufilamentos de mateiial plés-
tico para filas de miembros entrelazablés san aplanados éﬁ-
tes de la insercidn en la calada y son insexrtados simulté-

neamente como una doble trama en una Gnica calada y son en-
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clavados en posicifin por los hilos de urdimbre. E1l modo en
que esto puede realizarse con detalle en un telar automético
estd ilustrado por las figuras 19 a 24,

Los diépositivos consisten bésica y principaimente
en un telar de agujas, sélo mostrado esquemdticamente y en
parte, que tiene un mecanismo formador de calada lUé ¥y gue
hace funcionar simulténeamente agujas de trama 105 a cualquig
ra de los lados de la caladas 104 foimada pu; los hilés de ur-
dimbre 103 para insertesr y extraer los monofilementos de ma-
terial pléstico 106 que forman las filas 107 de miembros en-
trelazahles, Un mandril flexible 108 esté apoyado piveotable=-
mente en.posicién central en la calada 104, con su punta 110
més alejada del orillo 109 de la calada 104 mantenida libre-
mente en un soporte de mandril 111 que se mueve alternativa-
mente en sentido ver%ical. Tal como puede verse en la figura
20, las agujas de trama 105 estén dispuestas en planos hori-

zontales superpuestas y por lo tanto pueden cruzaerse en la

‘calada 104, El soporte de mandril 111 estfhpoyado pivotable=-

mente en une guia vertical 112 interrumpida centralmente y

es movido alternativamente entre posiciones superiores e in-
feriores por una disposicién de balancin 113 con recuperado-
res 114 asociados en la forma de imanes. No obstante es po-
sible pasarse sin los recuperadores 114 y adoptar la alter-
netive mostrada en la figura 22, en que el soporte de mandril
111 con esquinas redondeadss 106 es llevado por los manofi-
lamentos de material pléstico 106 propismente dichos a las

posiciones superiores inferiores en que los monofilamentos
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de material pléstico 106 pueden penetrar en la misma profun-
didad que el mandril 108. Se evita un desenrﬁllamianto exce=
sivo por la dispesicidn de limitadores de anchura 116 a cﬁal—
quiera de los ladas del soporte de mandril 111, para limitar
1a anchura de los hilos de urdimbre 103 més exteriores. El
dispasitivo para producir un cierre de tira continﬂé, mostra-
do en las figuras 19 a 21, funéiona como sigue: Los dos mona-
filamentos de material pldstico 106 desenrollados desde bohi-
nas de suministro 117 en un zccesorio apropiado pasan & tra-
vés de un par de rodilles 118, Aqui la seccién transversal
eliptica es laminada o conformada, Luego los monofilamentos
son alimentados & las agujas de trama 105, Las agujas de tra-
ma 105 insertan los monofilsmentos 106 dentro de la calada
104 formada por los hilos de urdimbre 103; esto estéd mos-
trado en la figura 20, De una sola vez, el soportarda mandril
111 y el extremo 110 del mandril 108 lipremente apoyado pivo-
tablemente en £l son enviados desde la posicidn superior a

la posicifn inferior o viceversa, de manera que cuando las

agujas 105 estén retraidas los monofilamentos 106 son hechos

moverse alrededor del mandril 108 en direcciones opusstas.

La inversidn de la calada es seguida por una carrera con un

batdn 119. La longitud del mandril 108 es ajustada de manera
que los miembros entrelazables sflo pueden abandonarlo, en
la proximidad de una guia.de cierre asociada 120, después de
enclavamiento repetido dentro de los hilos de urdimbre 103,
Es preferible extender el mandril 108 para que ac-=

tle como un niizlec de acoplamiento de dimensiones gradualmen-
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te decrecientes que conducen & una unidad de fijacion térmi-
ca (ro mostrédai, de manerarque-ei:cierra Eé-%ijado segln des-
liza a lo largo del mandril lQB.:Esto'esté acqmpaﬁadd préfe=
riblemente por contraccidn fde.aprﬁgimad;ﬁénte“10415%5'déilos
hilos de urdimbre 103, lo cusl reduce el paso y produce un
scoplamiento particularmente compacto entrs las filas 107 de
miembros entrelazables._La guia de cierre 120 conduce & una
disposicidn de recogida 121..Este método pradgce un cierre

de tira 10l que tiene filas 107 de miembros entrelazables

con tramos en forma de bucles de monofilamento de material
pléstico sﬁperpuestos en una proyeccidn sobre sl plano del
cierre y luego son conducidos dentro del plano del cierre

e incorporadﬁs all{ en bolsas de hilo de urdimbre, es decir
que forman una estructura tejida en telar en unifn con los
hilos de urdimbre 103, Si las filas 107 de miembros entrela-

zables deben ser extendidas en forma helicoidal, el mandril

* 108 debe ser invertido tanto antes como después de insertar

los monofilamentos de material plédstico 106, No obstante, si
las filas 107 de miembros entrelazebles deben ser extendidas
en forme serpenteanta, el mandril 108 no debe ser invertido
antes de insertar los monofilamentos 106, sino que en lugar
de ello los sjustes verticeles de las agujas de trama 105
deben ser intercambiados después de cada insercidn de trama,
de maneras que el monofilamento derecho sea conducido alter-
nadamente por encima y por debajo del monofilamento izquier-
do, Las agujas de trama 105 deben ser manipuladas de modo co-

rrespondiente. El dispositivo mostrado en las figuras 23 ¥
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24 difiere del mostrado en las figuras 19 a 21 aﬁ el hecho

de que produce un cierre de abrazadera corredizo 101 en el
que estén dispuestas cintas de.refuefze'a lo largo de las fi-
las 107 de miembros entrelazables. Eorrespcﬁdientemante, hi=
los de trema de cinta de refuerzo bédsica 123 son tejidos den-
tro de una calada de hilo de urdimbre. 122 adicionél delante
de los monofilamentos de matefigl plédstico 106 y son encla-
vados en posicidn por los hilos de urdimbre 103 después de
enganchar con los monofilamentos de material pléstico 106.
Correspondientemente, las agujas de trama 105 pera los mono-
filamentos 106 son suplementadas por asgujas de trama 124 adi-
cionales que insertan simulténeamente los hilos de trama de
cinta de refuerzo bésica 123, mientras que un alzador de tra-
ma bédsico 125 estd dispuesto en frente del mandril 108 para

dicha acecidn de enganchada,
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-« REIVINDICACIONES -

l.- Procedimiento para la produccién de filas de -
miembros entrelazables ‘para cierres de abrazadera corredizos
en que munofllamentos de material pléstico de secc16n circu=-
lar estirados, para las dos filas de miembros entrelazables,
son retirados de bobinas de suministro, extendidos en la fog
ma de miembros entrelazables en un puesto de plegado que. pro
duce filas entrelazadas de miembros entrelazables y luego -
son sometidos a un proceso de fijacién térmica, caracteriza-
do porque antes de extender los monofilamentos de material -
pléstico éstos son aplanados continuamente 8 una seccifn ==
transversal previamente conformada sustancialmente eliptica
que tiene un eje de conformacién previa largo més largo que
el eje funcional largo y un eje de conformacién previa corto
més corto que el eje funcional corto, los bucles de conexifin
son extendidos luego con el eje de conformaci6n previo largo
paralelo al planc del cierre de abrazadera corredizo y con -
cabezales de entrelazamiento con deformacién por ensortija-
miento, los bucles de retorno son extendidos con el eje de =
conformacidén previa corto paralelo al plano del cierre de -~
abrazadera corredizo, se efectida entre ellos el retorcimien-
to de transici6n, en los brazos de fijacién, y finalmente -
los ejes de conformacién previa son convertidos en los ejes
funcionales por fijacifin térmica en el estado entrelazado, -
mientras que los rebajos indentados son conformados y los cga
bezales de entrelazamiento funcionales son conformados a pal

tir de los cabezales de entrelazamiento con deformacién por
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ensortijamiento.

2.~ Procedimiento segiin la reivindicacién anterior
caracterizado porque los monofilamentos de material plésti-
co son aplanados en frio ﬁara formar un'corddn previaﬁente -
conformado que tiene una seccién transversal eliptica,

3.~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque los ejes de conformacién previa
de la seccifin transversal de los monofilamentos de material
pléstico experimentan un cambio de aproximadamente 10-25% -
durante la fijaci6n térmica.

4.~ Procedimiento segiin las reivindicaciones ante-
-riores, caracterizado porque el procedimiento de fijaci6n -
térmica se lleva a cabo con la ayuda de nergié térmica o ul=-
tras6nica.

5.~ Procedimiento segin las reivindicacianés ante-
riores, caracterizado porque el material de pa;tida ES un mg
nofilamento de material pléstico de secéién transversal cir—
cular, estirad; entre 3,5 y 5 veces su longitud originel en
los cascos de resinas de poliamida o de poliéster.

6.~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque, para la produccién de cierres
de abrazadera corredizos en telares automdticos, en qué dos
maonofilamentos de material pléstico son insertados desde la-
dos opuestos como hilos de trama dentro de una calada forma-
da por hilos de urdimbre, enrollado; en direccicnes opuestas
alrededor de un mandril para formar filas entrelazadas de -
miembros entrelazables y son fijados en posicidén moviendo la

calada de hilos de urdimbre, se establece que los i.monofila-



10

15

20

25

~24a

mentos de material plAstico para las filas de miembros enirg
lazables son apl;nados antes de insercifn en la calada y lug
go son insertados simultdneamente como una doble trama den--
tro de una Gnica calada y son enclavados en posiciﬁn por las
hilos de urdimbre,

7.- Procedimiento segdn las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque hilos de trama de cinta de re--
fuerzo bésica san tejidos~dentro de una calada de hilo de ug
dimbre adicional delante de los monofilamentos de maéerial -
pléstico y son enclavados en posicidn por los hilos de urdim
bre después de enéanchar con los monofilamentos de material -
pléstico.

8.- Dispositivo para llevar a cabo el procedimien—
to de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
incorporando un mecanismo formador de calada, mecanismos de
picada a cualquiera de los lados de la calada para insertar
la trama y un mandril dispuesto centralmente en la calada -
y montado en un soporte de apoyo extremo, se establece que
el dispositivo estéd conatruido como un telar automético que
tiene rodillos conformadores incorporados para aplanar los -
monofilamentos de material pléstico y porque el telar autom§
tico tiene agujas de trama que funcionan simulténeamente dig
puestas en planos horizontales superpuestos para insertar -
y extraer los monofilamentos de material pléstico para las -
filas de miembros entrelazables, mientras que el mandril es-
té apoyado pivotablemente en un soporte dermandril que e mug

ve alternativamente en sentido vertical,
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9,~ Dispositiva segln las reivindicaciones anterig

res, caracterizado porque las agujas

de trama para los mano-

filamentos de material pldstico son suplementadas por agujas

de trama adicionales que insertan simulté&neamente hilos de

trama de cinta de refuerzo bésica, mientras que estd dispueg

to un alzador de trama bdsica en frente del mandril.

10.- Dispositivo segGn las
res, caracterizado porgue el soporte
pivotablemente en una gufa dispuesta

do alternativamente entire posiciones

reivindicaciones anterig
de mandril esté apoyado
centralmente y es maovi-

superiores e inferiores

por una disposicién de balancin con recuperadores asaciados,

11.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA PRODUC--

CION DE FILAS DE MIEMBROS ENTRELAZABLES PARA CIERRES DE ABRA

ZADERA CORREDIZOS":

Tal como se describe y reivindica en la presente -

Memoria Descriptiva que consta de veinticinco hojas escritas

a méquina por una sola cara y de sus

correspondientes dibujos
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