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MEMORIA DESCRITIVA

Resumo

0 presente invento diz respeito a um método de producido
de uma tira continua dum fecho de correr a partir de duas metades
dum produto intermé&dio em forma de tira que s8Ho proprias parsa
serem ligadas uma A outra, tira essa gue é utilizada na producdo
de fechos de correr gue s#o formados por um predeterminade tipo
de material, que apresentam umas predeterminadas dimens8es e que
s8o constituidos por fitas de suporte téxteis e por fiadas
continuas de elementos de engate gue s8o preparadas a partir dum
monofilamento de material plastico e que s80c ligadas as fitas de
suporte. E necessario gue o passo dos produtos seja rigorosc e
tenha um valor constante ac longe do tempo, a fim de permitir a
troca enire metades de fecho de correr deo mesmo tipo. As metades
dum produto intermédic em forma de tira que s8o préprias para
serem ligadas uma & outra s8o produzidas através da wutilizac8o
dum processo de pré-termofixacfic realizado a uma predeterminada
temperatura de pré-termofizac8o e da adopclic para o passoe  do

produto intermédio de wum valor entre 0,5 e 5% superior ao do



passc de funcionamento {passo do produto acabadﬁﬁa,As'metadeg dum
produtc interméddio em forma de tira que sfHo préprias para serem
das uma & outra s8c submetidas a um tratamento de pés-termo-
izxaclio realizado a uma temperatura inferior A& temperatura de
t

ermefixaclo e o passo das referidas metades val ser simulta-

o valor do passo de
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onamento (passo do produto acabade) durante a realizacfc do

.
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tratamento de poOs-termofixac8o por meio de dispositives meclni-
cos, indo depois asz referidas metades ser removidas scbh a forma
duma tira dum fecho de correr. O presente invento também diz
respeito a um eparelho prépric para a realizac8io do método de

acordo com o invento.



0 presente inventoc diz respeito a um metodo de preducdo

de metades de fachos de correr capazes de poderem ser trocadas
4-’
1.

poer cuiras metades de chos de correr cbtidas pelo mesmo proces-

.

so de fabrico. Q0 método diz respeito ac fabrico de uma tira
continua dum fecho de correr que & constituida por duas metades
dum produts intermédio em forma de tira que s#Ho proprias para

1i

itilizada na producfBo de fechos

M
i

serem ligadas uma & ouira e gue

de correr que s8o0 formados por um predeterminado tipo de mate-

rial., que apresentam umas predeterminadas dimens8es e que sé#o
constituidos por fitas de suporite té8xteis e por fTiadas continuas
de elementos de engate gue glo preparadas a partir du monofila-
mento de material plastico ¢ gue s#o ligadas &s referidas fitas
de suporte téxtecis. Os fechos de correr precisam de ter um passc

que seja de grande grau de precisfic, gue se mantenha constante ao

lonzo do tempo & que seja capaz de permitir a troca entre metades
de feche de correr do mesmo tipo. a fim de fazer com gue o
funcionamento do fecho de correr seja fidvel. Esse passo sgeréa

i
dagui em diante designado por passc de funcionamento {passo do
produte acabado). O invento também diz respeito a um aparelho
pirépric para a realizaclo pratica do referido métocdo.

A capacidade de troca entre metades de fecho de correr

do mesmo tipo torna-se necesséria guande as duas meiades do fecho
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de correr acabado podem mente sSer separadas uma da outr

indo uma das referidas metades ficar permanentemsnte fizada

enguanto que a& outra vail ser ligada & um artigo a ser fixado.
como acontece por exemplo no cass  dos forros de capas, das
coberturas de tendas. das partes de toldos, ou de ocutros artigos
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.ouma vez que en grande parte dos casos apenas uma das

t s
metades do fecho de correr precisa de ser reparado ou outros
artigos precisam de ser ligados. Um passo de funcionaments que
tenha um grande grau de precis8c e que se mantenha constante ao
1,

ongo do tempo também & conveniente para o ulterior processamento
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a que a tira continua dum fecho de correr vail ser submetida a fim

transformada em fechos de correr acabados.
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%o casc dos métodos gue sfo jéa conhecidos na pratica e
que constituem o ponto de partida do invento, as metades dum
produts intermédio em forma de tira que s8o proprias para serem
ligadas uma & outra sf8c submetidas a uma operacfio de termofixacHo
realizada a uma predeterminada temperatura, por exemplo numa roda
de moldagem que apresenta uns leitos de moldagem que se acham
separados uns dos outres a inteivalos correspondentes aos do
passzo requerido. N8o & féacil assegurar gue o5 fechos de correr
acakados apresentem um passce suficientemente rigorcso e csuficien-
tamente constanie ao longo do ifempo de mansira a serem capazes de
sermitir a troca entre metades de fecho de correr do mesmo ifipo.

existéneia de tensfes internas no seico das matérias-v»ri-
mas a partir das qguais sf8o produzidas as duas metades dum produto
intermédio em forma de tira e evido ao facito dessas tensdes
internas permanecerem presentes mesmo apb6s realizada a operacéo
de termofixzac8o, no passo de funcionamento podem registar-se
alteracBes descontroladas que v8o impedir gue se possa proceder &

realizac8ic da troca antericormente referida. Semelhantes conside-—

racles sdo aplicaveis a outro processo ja conhsecido (EP 0 124 130)
gue tamb2m utiliza uma operacgl8ic de termofixac8o realizada numa

Gtnica fase. mas em que o passo & submetido

m

um procegsc realiza-
dc em duas fases, uma primeira fase em gue o passo vali, por assim

dizer, sofrer um encolhimento em gque lhe conferido um valor

[l

inferiocr ao do passo de funcionamente e & gual se segue uma

segunda fase em que © passc val ser esticado até atingir o walor
do passoc de funcionamenio. Esta operacfo & realizada submetendo o

vocar primeiro o encolhimento
2 feits atd se

sar produzido durante

3]

O
subseguente fase de arrefecimenic. Este processe também nfio



correr acabados apresente um valor com toler@ncias suficientemen-
te apertadas para permitir a troca entre metades dos fechos de

correr.

Um dos objectivos do invento consiste em realizar o
método anteriormente descrito de maneira a que a tira dum fecho
de correr apresente um passo de funcionamento {passo do produto
acabadc) gue seja muito rigoroso e muito constante ac longe do

tempo a fim de permitir a troca anteriormente referida. Outrs dos

o)
o]

hjectivos do invento consiste em proporcionar um aparelho que

0]

eja particularmente adeguado wpara a realizacfic pratica deo

~eferido métado.

o

Portanto., para se resolver o problema. o

k)

avento diz

[~

respeito a um métode de produc8o de metades de fechos de correr
capares de poderem ser trocadas por outras metades de fechos de

correr obtidas pelc mesmo processo de fabrico, gue & caracteriza-

do por na producfic de uma tira continua dum fecho de correr gue &
u

ES

constituida por duas metades dum prod dio em forma de

tira que sHo proéprias para serem ligadas uma & outra e gue &
utilizada na produc8o de fechos de correr que s8oc formados por um
predeierminado tipo de material., gue apresentam umas predetermi-
nadas dimens8es e «que s8c constituidos por fitas de suporte
téxzteis e por fiadas continuas de elementos de engate preparadas

a partir dum moncfilamentic de material pléastico:

as metades de produto intermédic em forma de tira que

& T 1 3 4 e e e K > :
s8¢ préprias  parae serem ligadas uma & cutra serem produzidas
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ré~termofixac8o realizad
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a uma predeterminada temperatura de pré-itermefizac8c e da adopcd

-

1

para o passo do produte intermédic de um valor enire 0.5 =

o
5%

0

“

upericr ao do passo de funcionamenio {(passo do produte acabado):



dic em forma de tira que

as metades do produto interm
s%¢ proprias para serem ligadas uma 3 cuira serem submetidas a um
tyratamento de pds-itermofizaclc realizade a uma temperatura
infericr & temperatura de pré-termofixacio: e

2

¢ passc das metades dum produic initermédic enm
a

stado e/ou mantido de acordo com o valor do passo de
{ o

u
t

tratamento de pos-iermofizacloc por meio de dispositivos mecéni-
e

s as referidas metades ser removidas sob a forma

0O passoc do produto intermédic deverd ser de preferéncia
entre 1 e 3% maior do gque o passo de funcionamento {passo do
produto acabado}. A folga de engate entre 0,5 e % & afectada
nala pré-termofizac8c, mas pode ssr ajustada ndoc apenas por maic
desta Gltima como também pelo tratamento de pods-termofixagdo.
ode de acordo com o invenito é importante gus o rasso do

rodute intermédio seja mailor gue o passo de funcionamente {passo
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do produt jue foi anteriormente

descrita.

as metades dum produto intermédioc am

(o

0 recalcamento
forma de tira gque 580 proprias pars serem ligadas uma & outra
reaiizado substancialmente ao longo do comprimenic da tira vai

dar origem a uma folga de engate capaz de permitir que o trata-
o
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de pds-termofixag8io possa prosseguir da maneira anteri
mente descrita. A folga de engate pode ser concebida de varias

ais precisamente. as operacSes de tinegimento, de
secagem e¢ de acabamente podem ser utilizados para concebsr a
folga de engate. Esta também pode ser realizada em teares automa-
cido

ticos na produc8o de fechos de correr tecidos.



Xa produc8io de fechos de correr dotados de fiadas
e clementos de engate feitas a partir dum monofilamen-

to de material pléstico, & basicamente conhecido o processe que
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r uma operaclio de termo

liza e
duas fases (DE-PS 1 213 65£). ¥o entanto, neste casoc 0 pProcesso
t

i
izado a uma temperatura de
ixacio de valor prdximo ao da temperatura de plastificacHo.
lizados ensaios gque revelaram gque esta oper

a a
azer diminuir a capacidade de troca entre metades de fecho de

0 invento baseia-se na surpreendente descoberta de que

guandc o preoduto intermédic & produzide com um passc sobredimen-
sionado que depois & reduzido para o valor do passo de funciona-
menic {passo do produto acabado) & temperatura especificada. o
rasso de funciconamentoc pode ser ajustade duma maneira muitc

.

¢ invento provorciona varias possibilidades para ==

proceder a umr  maior desenvolvimento do método. Por exemplo. no
casc dum modelo de realizaglo preferencial do invento, as mets

dum produto intermédic em forma de tira que est8o ligadas uma
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utrsa sd¢ produzid duma maneira continua e vAc ser submetidas a

um tratamento continuo de pdHs-termofixaclo ¢ de ajuste do passo.

A pés-termocfizac8o pode ser seguida por um arrefecimentoc conti-

¥o caso do modelo de realizacio de metades prefabrica-
das dum produtoc intermédio em forma de tira. incluindo as fiadas
u

de elementos de engate, por meio di rocesso  de tecedura num

=
=

tear automaticoe, a pré-termofixzacBo das metades dum produts

£ para serem ligzdas
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uma & outra &2 realizada na ou & saida do tear automatico
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metades dum produto intermédio em fo
uma & outra e gue foram submetiidas a um processo de pré-termofi-
xaclo vio ser exitraidas por meioc duma engrenagem transportadora

Cujos dentes apresentam um passc gue corresponde ao  passo 4o

Independentemente do facto dos fechos de correr serem
do tinpc daqueles em que as fiadas de elementos de engate feitas =&
partir dum monofilamento de material plastice s8o fixadas Aas
fitas de suporte por meio de pontos de costura ou do tipo dague-
les em que as fiadas de elementos de engate s8c tecidas juntamen-—

a

s fitas de supcrte, no ocaso dum modele de

(33

realizac8o preferencial do- inventis os filamentos t8xteis das
£ i

e, os monofilamentos de material pléstico e os

filamentos de ligac8ic gue ligam as fiadas de elemenios de engate

5

alrn o calor =& sio
submetidos ao tratamento de pré-termofixacHc guande se encontram
no estado de serem capazes de se contrair por acciic do calor. Se
os filamentos téxteis das fitas de suporie, os monofilamentos de



gtico de poliéster. o invento recomenda que as
metades dum produts intermédio em forma de tira que s#Ho  propri
nara serem ligadas uma & outra sejam submstidas a um tratamen
temperaturas compreendi-
das entre os 180 e os 220°C e sejam submetidas a um tratamento de

pés-termofixaclo deniro duma gama de¢ temperaturas compreendidas

ntre os 100 e os 140°C. Isto aplica-se mais especialmente quando

o

os monofilamentos de material pléastico a partir dos quais foram
sreparadas as fiadas do fecho s8o constituidos por tereftalato de

polietileno.
Y¥a operacB8o de termofizaclo deverad ser efectuado de
preferd@ncia um encolhimento ou contracgfo entr aproximadamente

10% e aproximadamente 20%.

As reivindicacBes 7 e 8 dizem respeito a um aparelho

~

izaci8o do métode anteriormente degcorit

s

i
aprenas um modelo de realizac8o do referidoe aparelho & em que:
a Fig. 1 é uma vista em alcado lateral dum aparelho

proprio para a realizac8o do método anteriormente descrito:

a Fig. 2 & uma vista em corte, tendoc o corte sideo feito
segundo a linha A-A da Fig. 1, a uma escala maior do que a da

Fig. 1 e mostrando pormencores de construcfo:; e

a Fig. 3 & uma vista em corte, tendo o corte gido feito
A

s

G

undo a linha A-A da Fig. 1. através do alimentader do tipo
engrenagem e do dispositivo de extracclo do tipo engrenagem do

aparelho da Fig. 1. e mostrande ainda mais pormenores,
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iguras reprecentativas do aparelho limitam-se &
fase de pds-termofixac8o do método ou do processo caracteristico

do invento. O aparelho compreende hasicamente um canal de pds-ter
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{1) antes do gual se acha situade um alimentador (2} do
ipo alimentador de engrenasgzem para as metfades (3) dum produto
intermédic em forma de tira que s8c proprias para serem ligadas
uma a oultra e gue foram submetidas a um tratamento de pré-termo-
fixac8o ¢ depois do qual se acha situadoc um dispositivo de
extracclio {4) do tipo dispesitive de engrenagem para as metades
dum produto em forma de tira que s8o proprias para serem ligadas
uma & outra e que foram submetidas a um tratamente de pds~termo-~
fixaclo, um sistema de medigio (5) prdéprio para realizar duma
maneira directa ou indirecta a medic8o do passo de funcionamento
(prasso do produto acabado), e um sistema de controlo (8). O
gistema de medic8oc {5) encontra-se assgociado ao referideo sistema

de controlec como sensor.

0 alimentador {2) tem um passoc corrvespondente ao paASSO
do produtc intermédioc. 0 dispositive de extracclo {4) tem um
passo correspondente ao passo de funcionamento (passo do produto
acabado). A disténcia {(A) entre o alimentador (2) e o dispositivo
de extracclo (4) pode ser regulada de maneira a poder-se efectuar
a regulac8o do passo de funcionamento {passo do produto acabado).
A seta dupla que se acha representada na Fig. 1 indica que a
posiclio do dispositive de extracc8o (4) é ajustavel para esse
efeito. No entanto, a posicBo do alimentador (2) podera ser
também ajustéavel, passando aszim o alimentader (2) e o dispositi-
vo de extraccdio (4) a poderem ter ambos uma posicBo ajustavel. O
canal (1) & concebido de maneira a que as metades (3) dum produto
intermédic em forma de tira «que s#o préprias para serem ligadas
uma & outra possam ser recalcadas no interior do canal (1) por
forma a gue a folga de engate introduzida pelas metades {(3) dum

produto em forma de tira v& ser ajustada para o valor do passo de

}
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18, - Método de produc8oc de metades de fechos de correr
capazes de poderem ser trocadas sor outras metades de fechos de
tidas pelo mesmo processe de fabrico, caracterizado por

& de uma tira continua dum fecho de correr que €
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da por duas metades dum produto intermédio em forma de

a que s8o préprias para serem ligadas uma & outra e que é
utilizada na produclo de fechos de correr que s#o formados por um
pradeterminado tipo de material, que apresentam umas predetermi~
nadas dimensSes e gque s8c constituidos por fitas de suporte
téxteis e por fiadas continuas de slementos de engate preparadas

a partir dum monocfilamento de material plastico:

ac metades do produtoc intermédic em forma de tira que s8o
préprias para serem ligadas uma & outra serem produzidas através
da utilizac8o dum processc de pré-termofizac8o realizado a uma
predeterminada temperatura de pré-termofixag8io e¢ da adopglo para
o passo do produto intermédio de um valor entre 0,5 e 5% superior

ao do passo de funcionamento (passo do produts acabado);

as metades do produte intermédio em forma de tira que 8o

4

proprias para serem ligadas uma & outra serem submetidas a um
tratamento de poés~termcfixac8o realizado a uma temperatura
infericor & temperatura de pré-termofixacfo: e

o passo das metades dum produtoc intermddio em forma de tira
que sdo préprias para serem Jigadas uma & outra ser simultanea-
mente ajustado e/ou mantide de acorde com o valor do passo de
funcionamento (passo do produto acabado) durante a realizac8o do
tratamentc de pés~termcfixac8o por meio de digpositivos mec8ni-
cos, indo depois as referidas metades ser removidas sob a forma

b3

duma tira dum fecho de correr,



28, -~ Método de acorde com a reivindicac8o 1, caracte-
rizado por as metades dum produte intermédioc em forma de tira que
est8c ligadas uma & outra servem produzidas duma maneira continua
e serem submetidas a um tratamento continuo de pds—-termofixacdo e

de ajuste do passo,

38, - Método de acordo com a reivindicac8io 1 e/ou 2.

caracterizadc por a pés~termofixac8c ser seguida por um arrefeci-

mento continuo.

48, - Métodc de acordo com as reivindicacBes 1 a 3. no
caso do modelc de realisacio de metades prefabricadas dum produtoe
intermédio em forma de tira, incluindo as fiadas de elementos de
engate, por meic dum processo de tecedura num tear automatico.
caracterizado por a pré-termofizac8o das metades dum produto
intermédio em forma de tira que s8¢ préprias para serem  ligadas
uma a ocutra ser realizada na ou & saida do tear automadtico e por
as metades dum produtec intermédio em forma de tira que est8o

ligadas uma & ocutra e gque foram submetidas a um processe de

U

oré-~termofixaclio serem extraidas por meio duma engrenagem trans-
portadora cujos dentes apresentam um passo gque corresponde  ao

passc do produto intermédio,

&, - Mitodo de acordo com gualquer uma das reivindica-
c8es 1 a 4, caracterizado por os filamentos téxteis das fitas de

i)

upcrte, o0s monofilamentos de material pléastico e os filamentos
de ligac8c que ligam as fiadas de elementos de engate as fitas de
suporte serem constituidos por um material plastico originalmente
capaz de se contrair por acciio de calor e por serem submetidos ao
tratamento de pré-termofizaclio guando se encontram no estadc de

serem capazes de se contrair por acc8o do calor.



68. - Método de acordo com gualguer uma das reivindica-
ces 1 a 5. caracterizado por os filamentos téxteis das fi
suporte. os monofilamentos de material pléastico e os fil
de lizacBoc que ligam as fiadas de elementos de enzate as fitas
supcrte serem constituides por um material plastico de pol
por serem submetidos ac tratamento de vpré-termofixaclic deniro
duma gema de temperaturas compreendidas entre os 160 e os 220°C e
por serem submetidos ac tratamentc de pds-termofixac8o dentro

dumz zama de temperaturas compreendidas entre os 160 e os 220°C.

78, - Aparelho préprioc para a realizacfo do método de
acordoe com qualquer uma das reivindicagBes 1 a 5, caracterizado

por compreender:

um canal de pés-termofixzac8o antes do qual se acha situado
um slimentador do tipo alimentador de esngrenagem para as metades
dum produte intermédic em forma de tira que sd8o prdoprias para
serem ligadas uma & ouira gue foram submetidas a um tratamento de
pré-termcfixacioc & depecis do gual se acha situado um dispositivo
de extracclo do tipo dispositiveo de engrenagem para as metades

dum produtoc em fo de tira que s8o proprias para serem ligadas

orm
uma a cutra gue foram submetidas & um tratamsnto de pés-termofi-

zacdo;

um sistema de medic proprio para realizar duma maneira

go
directa ou indirecta a med

;-.4.

do passc de funcionamentc {passo
do produto acabado); e

um sistema de controlo ao gual o sistema de medigl8io se acha

associadoc como sensor,

apresentando os dentes do alimentador do tipo alimentador de

angrenagem um passo correspondente ao passo do produto



intermédio, enquanto gque os dentes do dispositive de extraccg8o do
tipo dispositiveo de engrenagem apresentam um passo correspondente
ao passo de funcionamento {passo do produtc acabado), podendec a
disténcia entre o alimentador do tipo alimentador de engrenagem e
o dispesitivo de extraccgBio do tipo dispositive de engrenagem ser

ajustada de maneira a poder-se efectuar o ajuste do passo de

funcionamento {passo de produtc acabadeo).

88, -~ Aparelhe de acorde com a reivindicac8o 7, carac-—
terizado por a temperatura do canal de pds-termofixacgdo poder ser
controlada com base num sistema de circuito abertoc ou de circuite
fechado., constituinde assim uma ocutra maneira de efectuar o

ajuste do passo de funcionamento (passo do produto acabado).

Lisboa, 1 de Agosto de 1991

’

J. PEREIRA DA CRUZ

Agente Oficial da Propriedade Industrial

RUA VICTOR CORDON, 10-A 38
1200 LISBOA
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