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Procedimiento y aparato para estirar filamentos

sintdticos.

olcilante: TMPERTAL, CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad
briténica, residente en Imperial Chemical House,
Millbank, London, S.,W.l., Inglaterra.
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Este invento se refiere a perfecciopamientos
en el estirado de filamentos sintéticos y a una mé-
quina perfeccionada de estirar y retorcer, utilizada
para dicha finalidad.

5 En la fabricacidén de material filementario
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moléoulas. En algunos casos es necesario inducir el calor and
tes de la operacidn de estiramiento de forma que la operacién
pueda llevarse a cabo a gran velocidad., Un modo de indueir
el calor es heacer pasar el filamento alrededor de un rodillo,
conocido como rodillo alimentador calentado, que se mentiene
a una temperatura apropiada, y despuds sobre un segundo rodi=-
1llo conocido como rodillo estiresdor, que gira a mayor veloci-
dad, producidndose el estiremiento entre los dos rodillos. Eg
ta operacidén e lleva a cabo en la industria textil en mégui-
nas conocidas como continuas de estirar y retorcer donde una
pluralidad de dichos rodillos se mueven por una fuente motriz
comun.

Los filamentos que =ze han elaborado de este modo se
suelen recoger en una bobina que normalmente es impulsada deg
de la misma fuente motriz comin habiendo un carrete o bobina
por cada combinacién de rodillos alimentadores calentados y
rodillo estirador. La combinacidén de un rodillo alimentador
calentado, un rodillo estirador y un dispositivo devanador
forma una posicidén en la méquina, y las méguinas se suelen
construir con més de cien de dichas posiciones.

En el funcionamiento de dicha mégquina, una sola posi-
¢ién se puede enhebrar individualmente mientras que la méqui~
na estéd en movimiento y mientras las otras posiciones estén en
elaboracidén y devanando el filamento y, de un modo similar,
otras posiciones se pueden detener individualmente cuando el
carrete o bobina contiene la cantidad deseada de filamento
elaborado. No obstante, es conveniente que la pluralidad de

bobinas producidas en dicha méguina contenga cada una aproxi-
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madamente lg misma cantidad o longitud de filamento, con lo
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que se simplifican las operaclomes textiles ulteriores como
en la bobinadora de urdimbre. Para conseguir este otro modo
de funcionamiento, la méquina se enhebra en todas las posici
nes mientras que estéd parada, parae poner en funcionamiento 1
miquinea de'modo que todas las posiciones, que se mueven desd
una fuente motriz comin, se pongan en marcha simultaneamente,
deteniéndose la méquina cuando se ha devanado la cantidad
deseada de filamento, con lo que todas las posiciones se de-
tienen simultaneamente y, por lo tanto, la cantidad de fila-
mento en cada bobina serd aproximadamente igual. Como existé
una pluralidad de posiclones, transcurre algdn tiempo o mien-
tras se enhebran todas las posiciones, y durante este perioda
aquellos filamentos que se enhebran en primer lugar en contag
to con el rodillo alimentador calients. Este tiempo de con-
tacto con el rodillo alimentador caliente estacionario es mu
cho més prolongado que el tiempo que transcurriria si la mé-
quina se enhebrara estando en movimiento, con el resultado d
que el filamento se somete a calor durante un periodo mds lay
g0 que en la operacién de elaboracidn normal, y experimenta
cémbios en sus propiedades fisiecas, reduciéndose por ejemplo
su resistencie a la traccién. Cuando se han enhebrado todas
las posiciones de la méquina y la méquina se pone en marcha,
agquellos filamentos cuyas propiedades fisicas han cambiado
de este modo son suceptibles de romperse cuando se someten
subitamente & la accién de estiramiento de la méquina. Las pa
siciones donde se ha roto el filamento no se pueden utilizar
pere la produccién de bobinas que contengan cantidades igua-
les de fillamento durante el tiempo ulterior de funcionemien-
to de la miquina.

Segin el presente invento se proporciona, en un proce-




10

15

20

25

30

dimiento para estirar filamentos sintéticos por medio de una
continua de estirar y retorcer donde una pluralidad de posi=
ciones comprenden cada una wn rodillo alimentador calentado,
un rodillo estirador y un aparato devanador, que se mueven
desde una fuente comin, el perfeccionamiento por el cual los
rodillos alimentadores calentados, los rodillos estiradores

¥ los aparatos devanadores se hacen girar lentamente a una
pequefia fraceidn de la velocidad total de funcionamiento du~
rante la operacién de enhebrado. Para que se pueda conseguir
el invento proporciona ademds una caontinua de estirar donde
una fuente primaria de energla, por ejemplo un motor eléctrim
co, impulsa, a través de engranajes u otra forma de transmi-
gién de fuerza, una pluralidad de posicionss cadd una de las
cuales comprende un rodillo alimentador calentado, un rodillo
estirador y un aparato devanador, que se caracteriza por 1la
hebilitacién de una segunda fuente de energf{a menor conectads
por un acoplamiento de rueda libre al engranaje principal u
otra forma de transmisién de fuerza que permite que la méqui~
na se mueva a velocidad mucho menor. La fuente de energla
menor puede consistir convenientemente en un pequeiio motor
elédctrico que incorpora un engranaje de reduccidén en su eje
de salida.

La introduccidn del pequefio motor auxiliar permite gue
la continua de estirar se mueva a velocidades del orden de
1/100 6 1/1000 de su veloecidad normal ¥y se puede efectuar en
tanto que sea necesario para el enhebrado, generalmente de 5
a 10 minutos. Cuando se ha terminado de enhebrar, se activa
la fuente primaria de energfa que acelera la méquina a su ve

locidad total de funcionamiento, desactivdndose la conexién

a la fuente secundaria de energfa debido a la accidén del aco~
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- nag de hilo de peso constante.

plemiento de rueda libre gque permite que la mitad del acople-
miento designado normalmente como mitad conducida funcione a
mayor velocidad que la mitad conductora. Cuando la continua
de estirar ha alcanzado su plena velocidad de funcionamiento
se puede desactivar la fuente secundaria de energfa a volun—-
tad, bien a mano o autométicamente. Por esta tdonica se re-
duce &l minimo la rotura de hilos en la puesta en marcha de

la méguina y por lo tanto se mejora la productividad de bobi-

Se comprenderd que el principio de la "puesia en marw
cha de arrastre” segin se ha expuesto en la descripeién ante-
rior puede tener aplicacién a diversos tipos de continuas de
estirar y retorcer empleadas industrialmente para estirar fi
lamentos termoplédsticos sintéticos. Hemos averiguado que el
método es particularmente idéneo para utilizarse con conti-
nuas de estirar del tipo de rodillo alimentador calentado.
También hemos descublerto que el principio es particularmente
dtil cuando se emplean continuas de estirar que tienen incor-
porada, despuds del rodillo alimentador calentado, una plan=-
cha callente que se utiliza para dar un tratamiento térmico
a8 los filamentos estirados. En este caso, la temperatura de
la plancha caliente suele ser sensiblemente mayor que la del
rodillo alimentador calentado y, por esta razén, es muy impor
tante reducir al minimo el tiempo en el que cualquier seccién
particular de los filamentos quede detenida sobre las super-
ficies calentadas durante la operacidn de enhebrado.

En una aplicacién particular una continua de estirar
de 120 posiciones cada una de las cuales comprendfa un rodi-

1lo alimentador calentado, un rodillo estirador, una plancha

caliente y un aparato devanador, se dotd de una fuente prima-
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nes en la aceleracidn desde las velocidades de arrastre hasta

' ba enhebrar la mdquins mientras estaba parada y despuds ace-

' mente se rompia el hilo en todas las posiciones, Hemos ave-

ria de energia consistente en un motor eléctrico de 40 caba-
llos y un motor secundario de 1,5 caballos acoplado en la

transmisién de engranajes principal de forma que, durante la
operacidén de enhsbrado, la velocidad superfieial del rodillo
alimentador calentado fuera de aproximadamente 1,52 metros

por minuto. Esta mdquina se empled para estirar hilo de filal
mentos de polietilenterefitalato que tenfa un denier estirado
de 50 a una velocidad superficial del rodillo estirador de

719 metros por minuto y una velocidad del huso devanador de
10.250 r.p.m.. Sé averigudé en una operacidén repetida en es-

tas condiciones que sobrevivia del 90 al 95 % de las posicio=-

las velocidades de pleno funcionamiento despuds de enhebrar
a la velocidad de arrastre, o sea se produjeron aproximadamen

te 110 bobinas de peso constante por méquina. Si se intenta-
lerarla hasta la velocidad de funcionamiento normal préctica-

riguado que para obtener una elevada eficacia en lo gque se
refiere al nimero de bobinas de peso o longitud constante pro
ducidas en cade méquina, es esencial asegurarse de que no ha=-
Yan cabos sueltos de hilo presentes en ninguna parte de la mg
quina que pudieran engancharse con los filamentos recien enhe
brados y producir por lo tento roturas, También hemos averi-
guado que es preferible imanar el anillo gufa del cursor del
aparato devanador para reducir al minimo la sobremarcha de
cursor que podria producir rotura.

El procedimiento y el aparato del invento pueden emw

plearse para filamentos sintéticos en general, pero han demos

trado ser de valfa particular en la elaboracién de filamentos
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de polidsteres y copolidsteres, v.g., aguellos de deido

toreftdlico con etilenglicol 6 1,4-ciclohexanodimetanol, po-

liamidas y poliolefinas, v.g., polipropileno estereoregular.
~-NOTA-

Desérita suficlentemente la naturaleza del invento,
asf como la menera de realizarlo en la préctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas,
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamental, siendo lo que constituye
la esencla del referido invento y por lo que se solicita Pa-
tente de Introduccidén por 10 afios en Espafia, sobre: PROCEDI
MIENTO Y APARATO PARA ESTIRAR FILAMENTOS SINTETICOS; carac-

terizéndose por lo siguiente:
18,~ Procedimiento y aparato para estirar filamentos

sintéticos, por medio de un retorcedor en estirado en que
se accionan, de una fuente comin una multiplicidad de posi-
clones cada uno comprendiendo un rodillo calentado de alimen
tacidn, un rodillo de estirado y una unidad de empaquetado,
caracterizdndose el procedimiento porque se hacen girar los
rodillos calentados de alimentacidn, rodillos de estirado

¥ unidad de empaguetado lentamente a una fraccidn pequefia de
la velocidad total de operacidén durante la operacidn de esti
rado.

28,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque cada posicién comprende un rodillo calentado
de alimentacidn, una placa calentada, un rodillo de estirado
¥ una unided de empaquetado.

38,~ Procedimiento segin las reivindicaciones anterio
res, caracterizado porgque se gire cada parte mévil de cada

posicidén a entre 1/100 y 1/1000 de la velocidad total opera-
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cional durante la operacién de estirado.

48,- Procedimiento segiin las feivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque los filementos sintéticos son po-
lidsteres, copoliésteres, poliamidas o poliolefinas.

58,~ Procedimiento segin la reivindicacién 4, caracte-]
rizado porque el polidster es tereftalato de polietileno.

68.- Procedimiento segin la reivindicacién 4, caracte
rizado porque la poliolefina es polipropileno isotdéctico.

78.~ Aparato para la realizacién del procedimiento se-
gin la reivindicacidén 1, en que una fuente convencional primg
ria de fuerza mueve, mediante engranajes u otros medios de
transmisidén de fuerza, un mimero de posiciones comprendiendo
cade posicidén un rodillo calentado de alimentacién, un rodi-
1lo de estirado y una unidad de empaguetado, caracterizado
porque se proporciona una segunda fuente de fuerza més peque-
fia, conectada mediante un acoplamiento de rueda libre al en-
granaje principal u otra forma de transmisién de fuerza, que
permite que la miquina se accione a uma velocidad muy baja.

88,- Procedimiento y aparato para estirar filamentos

sintéticos, tal y como queda sustancialmente descrito en la

Esta Memoria consta de 8 hojas, escritas a mdquina
bor una sola cara.

Madrid qz FEB. 1975
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED
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