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Fremgangsmiate til fremstilling av glideléds.

Oppfinnelsen vedrerer en fremgangsmite til fremstilling av
glidelds med leddrekker som er sydd p4 berebdnd og som dannes av
termoplastiske kunststofftrdder som er tilbeyet til skruevikling
og utstyrt med léseben. .

Glidel&ser hvis ledd bestar av hver sin skruevikling av et
termoplastisk kunststoff med tilformete ldseben, har hittil vert
fremstillet slik at skrueviklingene som har vert viklet rundt en
stang, oppvarmes under tildannelse av ldsebenene, for & forme
materialet, fjerne spenningene og & fiksere det, hvorpd disse
leddrekker pisyes pA bmrebindene. ,

Man har herunder nedlagt meget arbeide pA & overvinne de van-
skeligheter som skyldes toleransene i trddtverrsnittet, krympingen
under innvirkning av formetemperatureh 0.8.V, :

Kfr. k1. 4hal-19/42
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‘Herunder bestemmer formen for plastleddrekken, slik den
kommer ut av formeanordningen, ogs& mulighetene til & fastgjere
disse p& berebdndene, og dermed ogsi egenskapene for de ferdige
glideldser med hensyn til deres endelige form, deres styrke i
lengderetningen, tverretningen og overfor beyning, samt motstands-
evnen mot rivning. Man kan ikke oppn& noen korte ldseben som har
en stabil tilstand og ikke er tilbeyelig til & brytes opp, slik
som er mulig med lange ldseben. Herunder mid man ogsd ta hensyn
til at disse leddrekker sammenfeyes med bzrebdndene ved pasying,
s4 at de p4 hinadnnen folgende viklinger m& ha en tilstrekkelig
avstand fra hverandre til & muliggjere gjennomfering av syndlen.
Men da trdden alltid har et mindre tverrsnitt enn ndlen som
brukes til sying, har man for hver vikling ogsd etter syingen p&
berebdndet et visst spillerom i glideldsens lengderetning, noe
som pdvirker sammenldsingen av leddrekkene. Heller ikke eventuelt
tilstedeverende fylltrdder gir noen fullstendig utjevning.

Ikke i noe tilfelle kan man ved de kjente forslag til glidelés
fremstillet av tradviklinger av termoplastisk kunststoff oppnd
en sammenlising av leddrekkene som er sikret mot & brytes opp.

Disse mangler avhjelpes ifelge oppfinnelsen ved at fremstil-
lingen av glideldser ut fra termoplastiske kunststofftrider som
er tildannet til skrueformete leddrekker med tilformete l&seben,
foregdr ved at omdannelsen i skrueform og tildannelsen av lidse-
benene foregdr ved en for formbestandigheten tilstrekkelig, for-
holdsvis lav temperatur, mens fikseringen av leddrekkene ved for-
heyet temperatur forst gjennomferes etter at leddrekkene er sydd
p& berebdndene, og fortrinnsvis mens de to leddrekker er last
sammen med hverandre. Oppvarmingen kan herunder fores helt opp
i n:rheten av smeltetemperaturen for det angjeldende kunststoff.

Nér det anvendes terr varme, mid man serge for at bzrebidndene
- 08 sytrédgnewikkeuangrlpes. Fortrinnsvis anvendes det derfor
fuktig varme med overhetet damp fra varme vmskebad bestdende av
" vesker med hey koketemperatur og dessuten oppleselige i vann, sé
at disse vmoker svisr oppvarmiugsbadel kan vaskes. ut gller skylies
ut av bmrebéndene o - N

Ved denne etter fzlzende »p,varming av Leuarekke:c i den fer—
dige glidelés krymper disse ferst i den stilling bveri gg faste
holdes p& bcrebéndane, s& at de enke1+e ¢1P11n”ﬁr sluttar . sez
tett rundt sytradene, Samtidig ninskes BFllLﬁTOﬂmEt m~¢7~w
benene som stiAr i inngrep mcd nverandre, uten at leddrekkenes
grunnform forandrer seg.
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Trddens tverrsnitt okes imidlertid der den finner plass for
dette som felge av at det tidligere var spillerom tilstede i
forhold til de steder pd den annen leddrekke som den sto i inn~
grep med. Som felge av denne utsettelse av oppvarmingen av ledd-
rekkene til fikseringstemperaturen etterat leddrekkene er sydd
p& bzrebdndene og fortrinnsvis i sammenlist tilstand, f4r man en
bedre vedhefting for leddrekkene p& berebdndene og en bedre sam-
menlésing av ankernesene til hverandre, enn ved den endelige
termofiksering av leddrekkene under tildannelsen. '

Oppvarmingen under tildannelsen behever bare & fores sé langt
at leddrekkene ikke lenger springer opp, altsd slik at de bibe-
holder skrueformen. De fidr ferst etter syingen pad bzrebdndene og
i sammensluttet tilstand den endelige fiksering, hvorved eventu-
elle ujevnheter som pdvirker samménldsingen, utjevnes.

Ved &4 foreta fikseringsoppvarming i et glycerinbad oppndr man
dessuten den fordel at plastleddrekkene ved senere innfarging av
den ferdige glidelds lettere opptar fargestoff, sid at det sikres
en bedre og jevnere innfarging av kunststoffleddrekkene samt
bgrebandene.

PATENTEKRAYV,

1. PFPremgangsmdte til fremstilling av glidelds med leddrekker
som er sydd p& berebdnd og som dannes av termoplastiske kunst-
stofftrdder som er tilbeyet til skruevikling og utstyrt med léase-
ben, karakterisert ved at leddrekkene, ved trid-
enes tildannelse til skruevikling og ved tilforming av lasebenene,
bare oppvarmes til en temperatur som sikrer den omtrentlige form-
"“bestandighet, hvoretter leddrekkene syes pd berebindene og ferst
deretter oppvarmes til en avspennings- og fikseringstemperatur
som ligger ner ved smeltetemperaturen,

2. Fremgangsmdte 1 samsvar med krav 1, karakteriserxrt
’\“\\y e d at de to leddrekker oppvarmes i sammenldst stilling etter
ﬁégyingen P4 berebdndene.

3. PFremgangsmdte i samsvar med krav 1 og 2, karak ter i-
sert ved at oppvarmingen til avspennings~ og flkserings-
temperaturen gjennomferes i fuktig varme.
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4, Premgangsmite i samsvar med et av kravene 1 til 3, k a r a k-
terisert ved at oppvarmingen til avspennings- og
fikseringstemperaturen foregidr i en veske med heyt kokepunkt.

5. Premgangsmite i samsvar med  krav 4, k a T a k-
terisert ved at det anvendes en i vann oppleselig
veske.

y
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