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PATDEENT'E 207581

INVENCION

por ”PROCEDIMIENEO PARA LA FABRICACION DB FILAMEN TOS EN FASE DE TRA-
BAJO CON TINUA”, a favor de la firmse alemana PHRIX<WERKE, A.- G,, do-
mioiliade en Hamburg 36 (Alemenie), Stephansplatz 10.

i, PY -

MEMORTA DESCRIPTIVA

Le presente invencidn se refiere & un procedimiento para lg fa—

bricacidn de filamentos en fase de travajo contfnua,

Con el procedimiento objeto de esta invencién se consigue el hie
lado y acabado de filamentos en fase contfnus de trabajo. Hay gran
ndmero de procedimientos y disposi tivos conocidos, particularmente
en la hilatura contfnua y tratemiento pogterior de filamentos de
viscosa. Estos procédimientoqﬁtilizah un niimero de diferentes disw-
positivos parciales para terminsr de elaborar el filamento descars
gado de la tobera de hilar, medieante un nimero de fases. Los filaw
mentos de viscose, recién hilados por ejemplo, son desseidificados

y levados, eon o sin previo estiraje, siendo seguidamente desulfue

" rados, avivados, secados y retorcidos. El nimero de las diferentes

fages de prooedimiento puede ser distinte, pudiendo diferir a veces
la sucesidén de diohas fases en su Srden. Todavis se manifiestan die

ferencias mes grandes B8l en vez de un mocedimiento de hilatmra
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.en himedo como la viscosa, son hilades acaso los filamentos de al-
tos polfmeros de la masa fundidae A tf{tulo de ejemplo se citan las
fagses de procedimiento eﬁ la hilaturae y el acabado de filamentos de
poliemidas y, entre estos, por ejemplo, de los filamentos del Epsi~
lon-ceprolactamo polf{mero. Los fileamentos coagulados de la mesz fune
dida, saliendo del pogo de hilar, son primero lavados con la finali-
ded de separar porciones de baja polimerfa, seguidamente preperados
de modo convenien te, secados, estirados a un miltiplo de su longi~
tud primitiva y, finelmente, enrrollados de modo contfnuo en un so-
porte de hilo, o retorcidos mediante una pda bobinadors giratoria.
También aquf pueden diferir el nidmero de fasés y el &rden de las
mismese

Hasta el presente, por reg19éenera1, se ascionaben mecénicamen-—
te iOs dispositivos parciales individuales para el hilado, lavade,
gecado etc., & ouyo efecto eran accionaios, pare llever & cabo una
y la misma fase de trabajo, por ejemplo, para el lavado, O para el
secado, etc., con varios sitios de hilar contfguos, a veces, por un
arbol transversal y mediante enlaces de transmisién mecénica, como
ruedaes dentadas, ruedas oénicas, cadenas, etc. Pero con ello queda
rigidemente f£ijo el néimero de revoluoiones de los dispositivos in-
dividual es iguales asf como la relacién de los ndmeros de revoluocios
nea de los diferentes dispositives, pudiendo modificarse solamente
cambiendo ruédas con parade de la méquina, o tembién oon la méquine
marchando por intercalado de un engranaje de transmisién no esoelo=
nedo, mgoénico. Tales engrenajes mecénivos, empero, adolecen de
otertas imperfecciones que dificultan un mantenimiento précticemen-—
te inveriable de diferentes relaciones de nimero de revoluciones.

Ahora bién, se ha encontrado que se'pueden eliminar todas estas
dificultades y que se llega a una solucién irreocusable, incluso con

elevadas velocidades de descarga, si ceda uno de los diferentes



10

15

20

25

30

disposi tivos parciesles de un sitio de hilar para el hilado, estiraje,
lavedo, secalo, retorcidc etc., es accionado por motores, perticulare
men te, pequefios, ocuyo némero de revolucliones, arvitrariamente regula=
bles,quedan mentenidos proporcionalmente despufs de ajustado el valor
de régimen mediente dispositivos de regulacidén electrénicos. Despuds
de quedar ajustados de este modo, conforma a las diversas condlciones
y necesidedes de los procesos de tratamiento pos terior individuales,
los oltados nimeros de revoluciones de los diferentes motores, y, oon
elloy la velocidad de ociroculacidn de los filamentos en los dispositie
vos parcieles pertinentes, y une vez fijados seguldeamente de modo ine
variable por control electrdnico, son convenientemente scoplados e-
léotricemente entre sf los motores éue sirven para el accionsmien to
de dispositivos igueles en los diferentes sl tios de hilar, es declr,
los motcres de impulsi6n,_por e jemplo, del dispositivo de lavar, o

de los dispositivos de estfirale, 0o d€l secado, de modo gue existe lea
seguridad de que todos los filamentos de los diferentes sitios-de hiw-
laer guedan sometidos, bajo exactamente les mismas condiociones, & los
diferentes procesos de tratamiento pos terior.

Bes de particular ventaje, como es sabido, el reducir, al iniclear
el hilade en un sitio de hilar, o con el cambio de bobina, la plena
velocidad de descarge a une fraccidn, para facilitar de este modo la
conduccién de los filamentos individueles sobre los diferentes dispes
sitivos parclaless A este efeocto se puede aumenter, por ejemplo, la
velocidad del sitio de hilar respectivo individuelmen t& mediante une
conexidn sléctrioce partiocular, que no forma objeto del presente in-
vento, paulatinemente, & partir de cerc haesta la plana velocidad de
trabajo, en tanto gue entonces, une vez alcenzada esa velocidad, los
disposi tivos parciales individuales son acoplados del modo desorito,
con los dispositivos correspondientes de los sitios de hilar contfe

guos, eldctricamentes
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El procedimiento, segdn el invento, no necesita empezar con el
procese de hilatura como tal. Las ventajes del nuevo m&todo Ope rato-
rio son mes bién alcanzadas incluso si los filamentos hilados son en~
rrollados, y eventualmente prerretorcidos, del modo usual en el gitio
de hilar, antes de ser sometidos &l tratamiento contfnuo conforme =l
invento, es decir, a lasg fages de trabajo sucesivaas de lavedo, estie
raje, secado y similares.

En el dibujo de la adjunte 1l4mina se representa esquemdticamente
el procedimiento, segin el invento, Las 1fneess verticales, debajo de
los némeros 1, 2, 3, etc., denoten el transourso de filemento en los
diferentes sitlos de hilar que conduce socre los disposi tivos parcies
les individusles gy, B3y 879 43y elc. & cuyo efecto pueden represene
tar, por ejemplo, & un dispositivo de estiraje,‘g a uno de lavado, o
2 uno de seoade y 4@ a uno de retorcido. Cada uno de dichos dispositié
vos desde g hasta 4 esté esocionado por un pequefio motor particular y
le relacién de los néimeros de revoluciones de estos motores queds mane
tenida inveriablemente, después del ajuste de los valores de régimen,
medien te disposi tivos de regulacién electrdnicos. Ahora pvién, como
sea que, ademds, con arreglo a la invencidn, estén eléctricemente aco
plados entre =f los niémeros de revoluciones de los motores de los dis:
positives Byy Boy o 0 e heste Bg0 los de lo= _"9_1, 32’ « o o hagts _1_)_5,
etoe, resultae suficiente efetuar la regulacién a los deseados valores
de régimen solemente en un sitio de hilado, con la seguridad de que
los moteres, y por lo tento los filementos de todos los demés sitios
de hilar, circularén por les fases de tratamiento posterior con la
misma velocidad exactaments que los filamentos del primer sitio de hi

lar donde ha tenido luger el ajuste.
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* N O T a

Hecha la desoripcidn del presents invento se hace oonstar} que
esta solicitud se acoge & 1los beneficios de prioridad de la patente
alemana n? P 7209 VIII/29a, depositadaren 3 de Marzo de 1952, y que
se declaran ocomo nuevas y de propia invencidén las siguientes reivine
dicaciones: |

l2 .~ Procedimiento para la fabricacidn de filamentos en fase de
travajo contfnua, & cuyo efecto es reducida le velocidad de descarga
de los filementos,durante el hilado iniciel,y con cambio de bebinas,
a una frecoidn de la velocidad plena, carscterizado porque, cade uno
de los diferentes diépositivos parciales de un sitio de hilar, tanto
pere el hilado como pare el estiraje, lavado, secado, retorcido, eto,..
es8 accionado por motor particular, es tando mentenidos los nmeros de
revolucionew d= estos motores, regulsbles arbitrariamente, proporcio-
nalmente a le magnitud determinade para los mismos, mediente disposi-
tivos de regulerizacién electrdnicos.

28+~ Procedimiento, segfin le reivindicacién 12, caracterizado por
que, loéAnﬁmeros de revoluclones de los motorqs de diferentes sitios
de hiler, son mentenidos iguales pare el acoionamiento de dispositi-
vos parciales igusles, mediante acoplamiento eléctrico, con la fine~
lidad de un tratemiento simulténeo y uniforme de un numero de filemen
tos, sea para los dispositivos de secado, lavado, estiraje u otros de
tratemiento ulterior de tales filamentos.

38 .~ Procedimiento parae la fabricacién de filamentos en fase de
travzjo continuae

§®gun se desoribe y reivindica en la presente memoria que consta

de oinco hojas foliadas y mecanofrafiades por una sols cara y de una
l4mina de dibujos. _

Madrid, &2 5 de Feorero de 1955 .
PHRIX-WERKE, A.=Ge

I - Y ’ " .
P AME \SERN MIRALLES
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Madrid, & 5 de Febrero de 1953, !

JAIME ISERN MIRALLES
L8 o
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