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Fremgangsmite til fremstilling av en glidelds.

‘Denne oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmite til fremstil-

ling av en glidelés med en i et Y-bareb&nd innvevet glidelaselement—
rekke.

Det er tidligere kjent & fremstille glideliser ved at fer-
dige elementrekker dannes under veving av bazrebindhalvdelene. En
kunststofftrdd som skal danne elementrekken fgres i hver barebind-
halvdel som islettrid som v;nde1f¢fes-og innbindes i bareblndets
garnstreng. Dette kan imidlertid bare skje med to skudd og med ube-
tydelig skuddantall fordi den vanskelige deformering av den brukte
monofile kunststoffislettréd ikke tillater stort antall skudd.

Det er ogsd allerede kjent & fgre kunststofftriden som
skal danne elementrekken som en renningstrdd. Til dette kreves det
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imidlertid mer innviklede innretninger i vevstolen som vrir og om-
former kunststofftréden under vevingen. Heller ikke ved veving av

denne type er det mulig & arbeide med store skuddtall.

Ifglge enda en kjent fremgangsmidte innveves i et V-for-
met kantparti av et bareb&nd en kunststofftrdd som islettrdd i V!
ens renningstradfag. Kunststofftrdden (islettraden) fgres fra
vevstoffets ene side over til den andre side for dannelse av et kob-
lingselement. Islettrdden avbindes av renningstrddene fgr den fg-
res langs en bue som senere danner et koblingselement. Tré&den kan
f.eks. fgres rundt en fast dor over til den andre side av bandet,
hvoretter traden méns den l¢gper tilbake, igjen avbindes av rennings-
trddene som begrenser faget. Deretter fgres kunststoffislettrdden
p& ny rundt doren over til den andre side av vevstoffet og opera-
sjonen gjentas. Denne kjente fremgangsmidte kan bare utfgres med to
skudd, og da islettrédden m& innbindes flere ganger for hvert glide-
laselement, er fremstillingshastigheten forholdsvis liten. Dette
innvirker pad glideldsens pris. Den vulstformede kant som dannes
er forholdsvis stiv og er sarlig merkbar i forbindelse med lette,
tynne klesplagg.

Det er ogsd tidligere kjent & fremstille glideldser ved
at ferdige elementrekker av kunststofftrader som er utformet som
skruevindel eller p& annen mite, fastgjgres ved innveving under ve-
vingen av bzrebidndene. Vanskeligheten i dette tilfelle bestar i
at den ferdige i og for seg elastiske elementrekke md fgres meget
n¢yaktig og likesd islettr&dene som md passe til elementrekkens
stigning og lukene i elementrekken. Dette er bare mulig ved et
lavt antall skudd. '

Hensikten med oppfinnelsen er & tilveiebringe en frem-
gangsmdte av den innledningsvis nevnte art som tillater en betyde-
lig stgrre fremstillingshastighet enn tidligere og som overflgdig-
gjdr bruken av en skyttel eller ndl for den forholdsvis stive kunst-
stofftrdd som skal danne elementrekken.

Fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen utmerker seg i det
vesentlige ved at en kunststofftrdd under veving av barebidndet som
renningstrad veves ‘inn i barebindets to utspilte armer og at de to

‘bazrebéndarmer deretter sammentrykkes ved hjelp av trykklegemer,

slik at de mellom b&ndarmene beliggendg'avsnitt av kunststofftraden
deformeres til U- eller V-formede elementer, hvoretter elementrek-
kene fikseres ved hjelp av varme. De gvrige trekk fremgdr av under-



121632

kravene. Ifglge oppfinnelsen fremstilles glideldsen fortrinnsvis

ved ettskuddsveving, men glideldsen kan ogsd veves med to skudd.

Fremgangsndten ifglge oppfinnelsen kan prinsipielt ogsa
utfgres p& en vanlig bandstol, men det har vist seg & vare sarlig
fordelaktig & benytte sdkalte hurtiglgpere eller ndlstoler som ar-
beider med et mege£ h¢yt skuddantall pd over 1000 islettskudd pr.
minutt. Dettée er mulig fordi kunststofftriden som danner element-
rekken fg@¢res som en renningstrad og bare bgyes eller foldes i ett
plan og fordi den raske skuddinnfgring ikke virker forstyrrende ved

veving pd nidlstoler. .

Oppfinnelsen skal forklares nzrmere ved hjelp av tegnin-

gene, hvor:

Fig. 1 viser et tverrsnitt av en utfgrelse av en glide-
14s utfgrt ifglge oppfinnelsen, fig. 2 er et grunnriss av glideléa-
sen ifglge fig. 1, fig. 3, 4 og 5 viser snitt som illustrerer mel-
lomtrinn under fremstillingen, og fig. 6 viser i stgrre malestokk
barebdndet under fremstillingstrinnet ifglge fig. 4.

Fig. 1 viser i tverrsnitt en glidelds som omfatter to
bzrebandhalvdeler 1, la som er utformet som sikalte Y-band. 'De pa-
vevede korte armer 2,3 hhv. 2a,3a av b&ndene er forbundet med hver-
andre ved hjelp av glideldselementrekkene 4 og 4a, hvor armenes 2,3,
2a,3a frie ender tildekker elementrekkene 4 og 4a. Elementrekkene
4 og 4a er hver for seg dannet av en kontinuerlig kunststofftrad
og griperrom de ifglge fig. 1 omtrent U-formede enkelte glidelds-
elementer som er forsynt med hver sin rand av bazrebandene 1, la pa-
liggende U-buer med koblingshoder 5 og 5a. Renningstrédene som
danner glidelaselementrekkene 4 og 4a, er fgrt gjennom Y-bdndenes
korte armer 2,3,2a,3a og danner p& den bort fra koblingshodene 5
og 5a vendende sider tradlgkker eller -slgyfer 6 som ligger pd yt-
terflaten av bandarmene og som hver forbinder to ved siden av hver-
andre liggende U-formede glidel3selementer. Tr&dlgkkene 6,6a til-
sammen danner en fgring for den pad fig. 1 antydede glideldssleide
7.

Fig. 3 og 4 er to riss til det snitt som viser en glide-
lishalvdel pd et mellomtrinn av fremstillingen etter utfgrt veve-
operasjon. Kunststofftriden 8 er under vevingen av Y-bdndet 1 inn-
vevet i de to korte béndarmer 2, 3 som en renningstrdd som i regel-

messige avstander alternerer mellom de to armer, og hvor kunststoff-
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tridden allerede fgr innvevingen kan vere forsynt med ved pregning
formede koblingshoder 9. Det er imidlertid prinsipielt ogsé& mulig

& prege koblingshodene 9 etter vevecperasjonen.

Fig. 5 viser glideldashalvdelen under deformeringsopera-
sjonen i tilslutning til veveoperasjonen. De to armer 2,3 av Y-
bindet presses under varmeinnvirkning sammen med kunststofftriden
8 som ved arbeidstrinnet ifglge fig. 3 og 4 bare er bgyd i ett plan,
idet pressingen skjer mellom trykkplater 10, 11, slik at de mellom
armene 2 og 3 beliggende avsnitt av traden 8 bgyes U~formet til
Y-bandets rand og fikseres ved varmeinnvirkning. De frie ender av
armene 2 og 3 kan forbindes fast med de flate armpartier av de U-
formede lukkeelementer ved hjelp av klebemiddel eller ved varmefor-

segling hvis passende bandtradder benyttes.

Fig. 6 viser barebdndet under fremstillingstrinnet ifgl-
ge fig. 4, hvor de enkelte barebdndtrdders innbyrdes stilling er
vist i det tilfelle hvor bazrebéndet veves med bare en ndl pad en nil-
vevstol.

Det Y-formede barebdnd bestdr av barebandrenningstrider
12 for bazrebidndets hovedarm, renningstrider 13 for barebindarmen 2,
renningstrader 14 for barebandarmen 3 og av islettréden 15 som i
samsvar med veving p8 en ndlvevstol foreligger i form av dobbelt-
skudd og ut fra barebindets hovedarm avvekslende er fgrt inn i de
to bazrebandarmer 2 og 3. Ved barebdndarmenes 2, 3 ender er dobbelt-
skuddets lgkker pa kjent mdte fanget ved hjelp av en fangtrdd 16
hhv. 17. '

Kunststofftrdden 8 fgres under vevingen som renningstrad
og fgres frem og tilbake etter hver islettrddinnfgring mellom de to
barebdndarmer 2 og 3. Kunststofftridens 8 mellom de to barebindar-
mer beliggende avsnitt 18 deformeres under den etterfglgende sammen-
trykning av barebandet til U-formede elementer i glideldselementrek-
kene 4 hhv. 4a som vist p& fig. 1. '
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"Patentkrayvw

1. Fremgangsmdte til fremstilling av en glidelds med en i
et Y-bareband innvevet glideldselementrekke, k arak ter i -
s er t ved at en kunststofftrdd (8) under veving av bazrebandet
(1) som renningstréd veves inn i barebandets to utspilte armer (2,
3) og at de to barebdndarmer deretter sammentrykkes ved hijelp av
trykklegemer (10, 11), slik at de mellom bidndarmene beliggende av-
snitt (18) av kunststofftriden deformeres til U- eller V-formede
elementer, hvoretter elementrzkkene (4, 4a) fikseres ved hjelp av

varme.

2. Fremgangsmidte ifglge krav 1, karakterisert
ved at kunststofftréden (8) innveves i omrddet for tverrmidten av

barebadndarmene (2, 3).

3. Fremgangsmdte ifglge krav 1, karak ter isert
ved at bazrebdndets korte armer (2, 3) sammenveves med det samme
skuddantall som barebdndets (1) lange arm.

4, Fremgangsmite ifglge krav 1, karak terisert
ved at kunststofftrdden (8) enten fgr eller etter innveving i bare-
bandarmene (2, 3) forsynes med koblingsflater (5, 5a).

5. Fremgangsmite ifglge krav 1, karak terisert

ved at veveoperasjonen utfgres pa en ndlvevstol.

Anfgrte publikasjoner:

Tysk utl. skrift nr. 1.110.102 44al-19/10
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