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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para enrollar una cuerda de material

La invencién se refiere a un procedimiento para enrollar una cuerda de material segun el predambulo de la
reivindicacion 1, asi como un dispositivo para enrollar una cuerda de material segun el preambulo de la
reivindicacion 8.

Un procedimiento de tipo genérico para enrollar una cuerda de material, asi como un dispositivo de tipo genérico
para enrollar una cuerda de material se conoce, por ejemplo, por el documento EP 1 095 892 A2.

Para fabricar una cuerda de material a partir de una o varias cintas sintéticas se sabe que a partir de un material
termoplastico se extruye una hoja que se alimenta como hoja plana o como hoja tubular a un equipo de corte. El
equipo de corte divide la hoja en una pluralidad de cintas. Las cintas se conducen tras un estirado y un tratamiento
individual en cada caso una por una o en grupos formando en cada caso una cuerda de material y se enrollan
formando bobinas. De este modo se conoce, por ejemplo, el empleo de cuerdas de material que se generan a partir
de cintas fibriladas o cintas texturizadas como hilo de agavillar para cosechas. El enrollamiento de las cuerdas de
material en bobinas se realiza a este respecto al final del proceso de extrusion.

Tal como se deduce por el documento EP 1 095 892 A2 para este propdsito estad prevista una pluralidad de
estaciones de devanado en un bastidor de maquina, donde cada una de las estaciones de devanado contiene un
husillo de bobinado para enrollar de modo discontinuo una de las cuerdas de material. Las cuerdas de material
generadas de modo continuo en el proceso de extrusion se alimentan por consiguiente continuamente a cada una
de las estaciones de devanado. Tan pronto como una bobina en el perimetro del husillo de bobinado presenta un
tamafo de bobina deseado se realiza un cambio de bobina, que segun el tipo y la construccién de la estacion de
devanado se lleva a cabo manualmente o de manera automatizada. Durante el cambio de bobina es necesario que
la cuerda de material alimentada continuamente se absorba y dependiendo de la velocidad de produccién de la
instalacion de extrusion se expulse continuamente. Para este propédsito se conoce generalmente el guiado de la
cuerda de material tras la separacién de la bobina mediante una pistola de aspiracion. A través de la pistola de
aspiracion la cuerda de material se absorbe y se alimenta continuamente a un contenedor de restos.

Sin embargo, en la fabricacién de cuerdas de material con un titulo muy alto aparece ahora el problema de que las
pistolas de aspiracién convencionales no son capaces de absorber una cuerda de material tan voluminosa. En estos
casos es necesario que la velocidad de produccion de la instalacién de extrusién se reduzca para estrangular a
través de ello la alimentacién de la cuerda de material que entra continuamente y hacer posible con ello una
extraccién manual de la bobina acabada de enrollar. Sin embargo, tales variaciones de velocidad dentro de la
extrusion llevan a variaciones de caracteristicas no deseadas en las cuerdas de material.

Ahora el objetivo de la invencion es facilitar un procedimiento de tipo genérico, asi como un dispositivo de tipo
genérico para enrollar una cuerda de material con los cuales la fabricacién continua de cuerdas de material con
titulos altos sea posible sin variar la velocidad de produccion posible.

Un objetivo adicional de la invencidn consiste en perfeccionar el procedimiento de tipo genérico y el de dispositivo
tipo genérico para enrollar una cuerda de material de tal modo que en el arrollado de cuerdas de material con titulos
altos pueden llevarse a cabo de manera segura cambios de bobina también en el caso de velocidades de
produccion relativamente altas.

Este objetivo se resuelve con un procedimiento al dividirse la cuerda de material directamente antes del cambio de
bobina en dos partes de cuerda, cortandose una primera parte de cuerda antes del enrollado y absorbiéndose y
expulsandose mediante un equipo de aspiracion, y utilizandose una segunda parte de cuerda para el cambio de
bobina y se conduce mediante la pistola de aspiracion.

Para el dispositivo de acuerdo con la invencion la solucién resulta al presentar el equipo auxiliar un dispositivo de
divisién dispuesto aguas arriba en el curso de material mediante el cual la cuerda de material puede dividirse
directamente antes del cambio de bobina en dos partes de cuerda, cortandose una primera parte de cuerda antes
del enrollado y pudiendo absorberse y expulsarse mediante un equipo de aspiracion y pudiendo utilizarse una
segunda parte de cuerda para el cambio de bobina y puede conducirse mediante la pistola de aspiracion.

Mediante las caracteristicas y combinaciones de caracteristicas de las reivindicaciones dependientes respectivas se
definen perfeccionamientos ventajosos de la invencién.

La invencion tiene la ventaja especial de que el cambio de bobina puede llevarse a cabo con medios auxiliares
convencionales. De este modo pueden emplearse las pistolas de aspiracion habituales para el cambio de bobina
que estan limitadas en su eficacia y por tanto solo pueden absorber una parte de la cuerda de material. De este
modo utilizarse una de las partes de cuerda de la cuerda de material ventajosamente para el cambio de bobina. La
otra parte de cuerda de la cuerda de material se corta ventajosamente antes del enrollado y es absorbida por un
equipo de aspiracion. En este caso pueden utilizarse ventajosamente los dispositivos de aspiracion previstos
habitualmente en el proceso de extrusién con el fin de absorber durante un cambio de bobina una parte de cuerda

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2753803 T3

de la cuerda de material y guiarlo de manera continua a un contenedor de restos. La cuerda de material podria estar
formada de una Unica cinta sintética o de varias cintas sintéticas o también varios monofilamentos sintéticos.

Para obtener una division definida de la cuerda de material la cuerda de material es atravesada de manera preferida
parcialmente por un medio de separacion movil transversalmente a la direccién de curso. Una divisién generada
mecanicamente de este modo en la cuerda de material permite una separacion clara entre ambas partes de cuerda.
Las partes de cuerda pueden presentar los mismos titulos parciales o también diferentes titulos parciales.

El medio de separacién se conduce mediante un movimiento alternante entre una posicién de reposo y una posicion
de funcionamiento, determinando la posicién de funcionamiento una divisién de la cuerda de material. Con esto
pueden realizarse divisiones factibles de la cuerda de material en cada cambio de bobina.

Con el fin de generar en la medida de lo posible una pérdida de material reducida, el medio de separacién después
del cambio de bobina se conduce directamente desde la posicién de funcionamiento de vuelta a la posiciéon de
reposo de modo que la division de la cuerda de material se suprime. Esta operacion se controla preferiblemente de
manera sincrénica con el comienzo de bobinado de la cuerda de material en una nueva bobina.

En el caso de una cuerda de material formada a partir de una cinta sintética se lleva a cabo preferiblemente el
perfeccionamiento de la invencion en el cual la cuerda de material se divide entre dos poleas de un banco de estiraje
y en el cual la primera parte de cuerda se corta en una seccion de curso de material dispuesta aguas abajo de las
poleas y se aspira mediante el equipo de aspiracion. Con ello en la divisién de la cuerda de material puede utilizarse
la tensién generada entre las poleas en la cuerda de material para favorecer la penetracion del medio de separacion
en la cuerda de material.

Para poder enrollar una pluralidad de cuerdas de material en paralelo unas al lado de otras en varias estaciones de
devanado por lo demas esta previsto que en cada una de las cuerdas de material para el cambio de bobina se
realice una divisién en dos partes de cuerda en cada caso.

La division de las cuerdas de material en dos partes de cuerda se lleva a cabo con un desfase en el tiempo mediante
el medio de separacion de modo que el medio de separacion puede utilizarse de manera flexible para cada una de
las cuerdas de material.

El medio de separacion previsto para la division de la cuerda de material se conduce mediante un movimiento
alternante entre una posicidén de reposo y una posiciéon de funcionamiento preferiblemente mediante un actuador
controlable. En este sentido la evolucion de movimiento del medio de separacion puede reproducirse y puede
llevarse a cabo de manera relativamente rapida.

Para que el medio de separacion pueda penetrar con una resistencia lo mas reducida posible en la cuerda de
material esta previsto por lo demas que el medio de separacion presenta una hoja de cuchilla triangular con al
menos un filo en uno de los lados. De este modo la cuerda de material puede dividirse ventajosamente mediante un
paso sencillo de la hoja de cuchilla.

El paso de la cuerda de material puede mejorarse a este respecto aun mas al estar dispuesto el medio de
separacion en una zona entre dos poleas de un banco de estiraje de la instalacién de extrusion. En este sentido el
equipo de aspiracién con un manguito de aspiracién estd asociado a la polea dispuesta aguas abajo. Por
consiguiente, una de las partes de cuerda ventajosamente puede cortarse después de la salida de las poleas y ser
absorbida directamente por el equipo de aspiracion.

Para poder llevar a cabo un cambio de bobina en una pluralidad de estaciones de devanado en cada una de las
estaciones de devanado esta previsto por lo demas que el dispositivo de division esté realizado movil de tal modo
que, en cada cambio de bobina en las estaciones de devanado puedan dividirse las cuerdas de material
correspondiente. De este modo el dispositivo de division puede combinarse con cada una de las estaciones de
devanado para un cambio de bobina.

Para este proposito el medio de separacion puede guiarse y colocarse preferiblemente en una guia lineal en paralelo
a las poleas del banco de estiraje.

El procedimiento de acuerdo con la invencién y el dispositivo de acuerdo con la invencion para enrollar una cuerda
de material se explican con mas detalle a continuacion mediante un ejemplo de realizacion refiriéndose a las figuras
adjuntas.

Representa:

la figura 1 esquematicamente una instalacion de extrusion para la fabricacion de cuerdas de material con el
dispositivo de acuerdo con la invencion para enrollar una cuerda de material,

la figura 2 esquematicamente una vista en planta del ejemplo de realizacion del dispositivo de la figura de

acuerdo con la invencién de la figura 1,
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la figura 3 esquematicamente una vista lateral de un dispositivo de division del dispositivo de acuerdo con la
invencion de la figura 1,

la figura 4 esquematicamente una vista delantera dispositivo de division de la figura 3,

la figura 5 esquematicamente una vista en seccion transversal de un medio de separacién del dispositivo de
divisién segun el ejemplo de realizacion segun la figura 4,

la figura 6 esquematicamente una vista en planta del dispositivo de acuerdo con la invenciéon segun el
ejemplo de realizacion segun la figura 2 durante un cambio de bobina.

En la figura 1 esta representado esquematicamente un ejemplo de realizacién del dispositivo de acuerdo con la
invencién para enrollar una cuerda de material junto con una instalacion de extrusién. La instalacién 1 de extrusion
presenta en este ejemplo de realizacién un dispositivo 2 de extrusion, un banco 4 de estiraje de extraccion, un banco
5 de estiraje de avance, un banco 6 de estiraje principal y un equipo 7 de separacion que estan dispuestos uno
detras de otro para formar un curso de material y fabricar en un proceso de una etapa una pluralidad de cuerdas de
material. Al final de la instalacién 1 de extrusion esta dispuesto un dispositivo 8 de enrollamiento para devanar las
cuerdas de material fabricadas de manera continua en cada caso en varias bobinas.

El dispositivo 2 de extrusion esta formado en este ejemplo de realizacion mediante una extrusionadora 2.1 y un
cabezal 2.2 de extrusionadora unido con la extrusionadora 2.1. Por debajo del cabezal 2.2 de extrusionadora esta
previsto un bafio 2.3 de enfriamiento que se ha llenado con un liquido de enfriamiento. En un lado de desagtie del
bafio 2.3 de enfriamiento se une un equipo 2.4 de inversién asi como un equipo 2.5 de corte.

Dentro del dispositivo 2 de extrusion se funde un polimero, por ejemplo, un polipropileno y como masa fundida se
alimenta bajo presion al cabezal 2.2 de extrusionadora. En el cabezal 2.2 de extrusionadora se extruye una hoja
plana 3y se enfria en el bafio 2.3 de enfriamiento.

La extraccion de la hoja plana 3 se realiza mediante el banco 4 de estiraje de extraccién que comprende varias
poleas 4.1 de extraccion. En este sentido, a través de las poleas 4.1 de extraccion del banco 4 de estiraje de
extraccion se generan las fuerzas de extraccion para extraer la hoja 3.

Antes de que la hoja 3 se alimente al banco 4 de estiraje de extraccién, a través del equipo 2.4 de inversién se
realiza un secado de la hoja 3. Para este propésito el banco 4 de estiraje de extraccion esta conectado a través de
un manguito 13.1 de aspiracién con un equipo 1 de aspiracion.

La hoja 3 se parte mediante el equipo 2.5 de corte en una pluralidad de cintas 9. Las cintas 9 se conducen como un
grupo de cintas conjuntamente en las poleas 4.1 de extraccion banco 4 de estiraje de extraccion.

Al banco 4 de estiraje de extraccion le sigue un banco 5 de estiraje de avance con varias poleas 5.1 de avance. Las
poleas 5.1 de avance del banco 5 de estiraje de avance y las poleas 4.1de extraccién del banco 4 de estiraje de
extracciéon se accionan con una velocidad diferencial para el ajuste de un valor de estiraje. Tanto las poleas 4.1 de
extraccion en el banco 4 de estiraje de extraccidn y las poleas 5.1 de avance en el banco 5 de estiraje de avance
estan realizadas sin calentar de modo que las cuerdas 9 de material configuradas como cintas se conducen y se
estiran con una temperatura ambiente que se corresponde con el ambiente.

Aguas abajo del banco 5 de estiraje de avance, en una segunda etapa de estiraje esta dispuesto un equipo 10 de
calentamiento, asi como un banco 6 de estiraje principal con varias poleas 6.1 de estiraje. Las poleas 6.1 de estiraje
estan accionadas con respecto a las poleas 5.1 de avance con una velocidad diferencial con el fin de llevar a cabo el
estiraje principal en las cuerdas 9 de material en la segunda etapa. El equipo de 10 calentamiento esta configurado
en este sentido preferiblemente como un horno de aire caliente en el cual esta situado un tramo de aire caliente para
el calentamiento de las cuerdas de material. Las poleas 6.1 de estiraje en el banco 6 de estiraje principal estan
configuradas preferiblemente caldeables con el fin de llevar a cabo en las cuerdas 9 de material un tratamiento
térmico posterior para la eliminacion de la tension.

A las ultimas poleas del banco 4 de estiraje de extraccion, del banco 5 de estiraje de avance y del 6 banco de
estiraje principal estan asociadas varias tubuladuras 13. 1 de aspiracién que estan unidas con el equipo 13 de
aspiraciéon. Por consiguiente, relativamente cerca del perimetro de las poleas 4.1, 5.1 y 6.1 puede generarse una
corriente de aspiracion con el fin de absorber en caso de un desgarro de material la cuerda de material desgarrada e
impedir un enrollamiento en las poleas.

Para poder enrollar las cintas o las cuerdas 9 de material al final del proceso extrusiéon en cada caso en una bobina
entre el banco 6 de estiraje principal y el dispositivo 8 de enrollamiento esta previsto un equipo 7 de separacién
mediante el cual las cuerdas 9 de material se alimentan de manera individual a las estaciones 8.1 de devanado del
dispositivo 8 de enrollamiento. El equipo 7 de separacion presenta para este propésito un rodillo 7.1 de inversion y
un perfil guia 7.2.
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Dependiendo del producto final respectivo pueden llevarse a cabo también otros tratamientos en las cuerdas 9 de
material dentro de la instalacién 1de extrusion. Asi, es habitual por ejemplo que Cintas sintéticas se conduzcan a
través de un rodillo de fibrilar. Por consiguiente cada cuerda 9 de material presentaria al menos una cinta fibrilada.
Sin embargo también es posible que la cuerda de material se forme de varias cintas individuales que se compactan
en la cuerda de material antes del enrollado o se texturizan. Tales tratamientos se llevan a cabo preferiblemente en
la zona entre el banco 6 de estiraje principal y el equipo 7 de separacion. En este sentido la instalacion 1 de
extrusion representada en la figura 1 sirve de ejemplo en su estructura para la fabricacién de una cuerda de material.

Para la explicacion del dispositivo para enrollar una cuerda de material de acuerdo con la invencion, ademas de a la
figura 1 también se hace referencia a la figura 2.

En la figura 2 el dispositivo 8 de enrollamiento estd representado esquematicamente en una vista en planta. A
menos de que se haga una referencia expresa a una de las figuras la siguiente descripcion es valida para ambas
figuras.

En un bastidor 20 de maquina varias estaciones 8.1 de devanado estan dispuestas horizontalmente unas al lado de
otras. En este ejemplo de realizacion cinco estaciones 8.1 de devanado estan sujetas en el bastidor 20 de maquina
unas al lado de otras. El numero se toma como ejemplo y depende del nimero de cuerdas de material generado en
la instalacion 1 de extrusidon. En este sentido también varias estaciones 8.1 de devanado pueden estar dispuestas
verticalmente unas sobre otras.

Las estaciones 8.1 de devanado estan configuradas idénticas y presentan en cada caso un husillo 8.2 de bobinado
accionado. En cada uno de los husillos 8.2 de bobinado se bobina en cada caso una cuerda de material 9 en una
bobina 18. La velocidad de giro del husillo 8.2 de bobinado se regula mediante una regulacién de brazos bailarines
19. A este respecto la cuerda 9 de material se devana con tensién esencialmente constante y con velocidad
periférica constante de la bobina 18.

La alimentaciéon de las cuerdas 9 de material a las estaciones 8.1 de devanado se realiza a través de varios
guiahilos 17 que cooperan con el perfil guia 7.2 del equipo 7 de separacion.

En la estacion 8.1 de devanado representada en este ejemplo de realizacidon es necesario que los cambios de
bobina en las estaciones 8.1 de devanado se lleven a cabo manualmente por un operario. Para este propdsito esta
previsto un equipo auxiliar 11 que presenta una pistola 11. 1 de aspiracion de manejo manual. La pistola 11.1 de
aspiraciéon esta acoplada con un contenedor 11.2 de restos para poder absorber durante un cambio de bobina la
cuerda 9 de material absorbida continuamente.

Para poder guiar la cuerda 9 de material alimentada a la estacion 8.1 de devanado a través de la pistola 11.1 de
aspiracion el equipo auxiliar 11 por lo demas presenta un dispositivo 12 de division. El dispositivo 12 de division esta
dispuesto aguas arriba de las estaciones 8. 1 de devanado y dispuesto en la zona del banco 6 de estiraje principal
de la instalacion 1 de extrusion. Para la explicacion del dispositivo 12 de divisién se hace referencia a continuacion a
las figuras 3y 4.

En la figura 3 el dispositivo de division esta representado esquematicamente en una vista lateral y en la figura 4
esquematicamente en una vista delantera. En este sentido en las figuras 4.1 y 4.2 el dispositivo de division se
muestra en diferentes situaciones operativas. En la figura 4.1 el dispositivo de divisién esta representado en una
posicion de reposo y en la figura 4.2 en una posicién de funcionamiento. La siguiente descripcidon, a menos que se
haga una referencia expresa a una de las figuras es valida para ambas figuras.

El dispositivo 12 de divisién presenta un medio 12.1 de separacion mévil. El medio 12.1 de separacion esta acoplado
con un actuador 12.3 mediante el cual el medio 12.1 de separacion puede conducirse entre una posicion de reposo y
una posiciéon de funcionamiento extendida. En la figura 3 el medio 12.1 de separacién esta representado en la
posicion de reposo. La posicion de funcionamiento del medio 12. 1 de separacion se muestra con una linea
discontinua.

El actuador 12.3 esta sujeto en un soporte 12.2. El soporte 12.2 esta guiado en una guia lineal 12.4. La guia lineal
12.4 se extiende en paralelo a las poleas 6.1 de estiraje del banco 6 de estiraje principal. La guia lineal 12.4 y el
soporte 12.2 estan dispuestos entre dos poleas 6.1 de estiraje adyacentes del banco 6 de estiraje principal de modo
que el medio 12.1 de separacion en la posicion de funcionamiento atraviesa una de las cuerdas 9 de material
tensada entre las poleas 6.1 de estiraje. El soporte 12.2 puede conducirse y colocarse en la guia lineal 12.4 en
paralelo a las poleas 6.1 de estiraje de modo que el medio 12.1 de separacion puede asociarse a cada una de las
cuerdas 9 de material conducidas en el perimetro de las poleas 6.1 de estiraje. El guiado y colocacién del soporte
12.2 en la guia lineal 12.4 no esta representada con detalle y podria realizarse, por ejemplo, mediante
accionamientos de huso que pueden accionarse manualmente. La guia lineal 12.4 esta formada en este caso a
modo de ejemplo por dos barras en las cuales se conduce el soporte 12.2 con el medio de separacion 12.1.

En el funcionamiento, durante el devanado de las cuerdas 9 de material en bobinas 18 el dispositivo 12 de division
no se activa, de modo que el medio de separacion 12.1 permanece en su posicion de reposo. Solo cuando en una
las estaciones 8.1 de devanado va a realizarse un cambio de bobina se activa el dispositivo 12 de division. De este
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modo inicialmente el soporte 12.2 se coloca en la guia lineal 12.4 hacia cuerda 9 de material correspondiente que
debe dividirse para la preparaciéon de un cambio de bobina.

Para explicar el cambio de bobina en una de las estaciones 8.1 de devanado se hace referencia adicionalmente a
las figuras 5 y 6. En la figura 5 se muestra esqueméticamente una vista en seccioén transversal del medio 12.1 de
separacion en la posicion de funcionamiento. La figura 6 representa una vista en planta de las estaciones 8. 1 de
devanado, donde en una de las estaciones 8.1 de devanado se lleva a cabo un cambio de bobina.

Tal como se desprende de las representaciones en las figuras 3, 4.2 y 5 en la activacion del dispositivo 12 de
divisidn, tras alcanzar la posicién deseada en la guia lineal 12.4 el medio 12.1 de separacioén se lleva a la posicidon
de funcionamiento. A este respecto el medio 12.1 de separacion atraviesa la cuerda 9 de material correspondiente y
produce una divisiéon de la cuerda 9 de material, de modo que se configuran dos partes 9.1 y 9.2 de cuerda.

Tal como se desprende de la representacion en la figura 5 el medio 12.1 de separacion en este ejemplo de
realizacién esta formado por una hoja 16 de cuchilla triangular. La hoja 16 de cuchilla presenta al menos en un lado
un filo 14. La hoja 16 de cuchilla esta sujeta en un soporte 15 de cuchilla que esta acoplado con el actuador 12.3. La
hoja 16 de cuchilla se conduce mediante el actuador 12.3 transversalmente al curso de material de la cuerda 9 de
material. La hoja de cuchilla 16 se sujeta preferiblemente en la posicion de reposo encapsulado, por ejemplo, en un
tubo de guiado. En la posicién de funcionamiento la hoja 16 de cuchilla atraviesa la cuerda de material 9, de modo
que el filo 14 genera una divisién en la cuerda 9 de material. La cuerda de material se divide en las partes de cuerda
9.1y 9.2 que son absorbidas por la polea 6.1 de estiraje dispuesta aguas abajo.

Tal como se representa en la figura 4.2 una primera parte 9.1 de cuerda se corta directamente después de la
division mediante un operario después de la salida de la ultima polea 6.1 de estiraje. El extremo suelto de la parte
9.1 de cuerda se sujeta a través de la tubuladura 13.1 de aspiracion del equipo 13 de aspiracion y se expulsa. La
tubuladura 13.1 de aspiracion del equipo 13 de aspiracion esta asociada directamente al perimetro de la ultima polea
6.1 de estiraje. Por consiguiente solo la parte 9.2 de cuerda se conduce a la estaciéon 8. 1 de devanado.

Tal como se desprende de la representacion en la figura 6, la parte 9.2 de cuerda puede absorberse mediante la
pistola de aspiracion 11.1 de modo que la bobina 18 terminada de bobinar en el husillo 8.2 de bobinado
correspondiente puede cambiarse. De este modo en el husillo de bobinado 8.2 se encaja un manguito vacio con el
fin de bobinar una nueva bobina. Tan pronto como el husillo de bobinado 8.2 ha recibido la parte 9.2 de cuerda se
para el bobinado de una nueva bobina el dispositivo 12 de divisién se desactiva de modo que el medio 12.1 de
separacion se traslada de nuevo a la posicion de reposo. La parte 9.1 de cuerda absorbida en el equipo 13 de
aspiracién es separada por el operario de modo que la cuerda de material sin dividir se alimenta para el bobinado a
una bobina de la estacion 8.1 de devanado.

El dispositivo 12 de divisién esta preparado ahora para llevar a cabo en una estacién de devanado siguiente un
cambio de bobina. De este modo las cuerdas 9 de material se dividen segun la demanda de manera alterna con un
desfase en el tiempo mediante el medio 12.1 de separacion.

Por consiguiente el procedimiento de acuerdo con la invencion y el dispositivo de acuerdo con la invencion para
enrollar una cuerda de material ofrecen la ventaja de que puede fabricarse cuerdas de material con titulo alto
también en caso de velocidades de produccién mas altas. Asi, por ejemplo para la fabricacion de hilos de agavillar
para cosechas se necesitan cuerdas de material con un titulo de mas de 20000 dtex. La cuerda de material puede
estar formada en este sentido por una Unica cinta con ancho de cinta correspondiente en el intervalo entre 20 mm y
90 mm y un grosor en el intervalo de 75 mm y 100 mm, o debidamente de varias cintas individuales o
monofilamentos individuales.

Ademas los titulos parciales de las partes de cuerda se seleccionan dependiendo de la eficacia de la pistola de
aspiracion. Asi, las partes de cuerda pueden presentar titulos parciales de la misma magnitud o muy diferentes.

La realizacién constructiva del dispositivo de division representado sirve como ejemplo. Es esencial la guia movil de
un medio de separacién con el fin de obtener una separacién mecanica de la cuerda de material. De este modo el
movimiento de elevacion de la hoja de cuchilla también puede llevarse a cabo mediante un mecanismo articulado
con el fin de obtener una incisién lo mas vertical posible en la cuerda de material. A este respecto la cuchilla podria
mantenerse en la posicién de reposo en una posicidn girada hacia dentro.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para enrollar una cuerda (9) de material a partir de un o varias cintas sintéticas, en el cual la cuerda
(9) de material al final de un proceso de extrusion se enrolla de manera discontinua en un husillo de bobinado
formando bobinas (18) y en el cual la cuerda (9) de material durante un cambio de bobina es absorbida por una
pistola de aspiracion y se conduce a un contenedor de restos, caracterizado porque la cuerda (9) de material se
divide directamente antes del cambio de bobina en dos partes (9.1, 9.2) de cuerda, en donde una primera parte (9.1,
9.2) de cuerda se corta antes del enrollado y se absorbe y se expulsa por un equipo (13, 13.1) de aspiraciéon y en
donde una segunda parte (9.1, 9.2) de cuerda se utiliza para el cambio de bobina y es conducida por la pistola (11.1)
de aspiracion.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la cuerda (9) de material se atraviesa en parte
transversalmente a la direccion de curso para la division con un medio (12.1) de separacién movil.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion se conduce con
movimiento alternativo entre una posicidon de reposo y una posicion de funcionamiento, en donde la posicion de
funcionamiento determina una divisién de la cuerda (9) de material.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion después del cambio
de bobina desde la posicién de funcionamiento se conduce retornando a la posiciéon de reposo, de modo que la
divisién de la cuerda (9) de material se suprime.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la cuerda de material (9) se
divide entre dos poleas (6.1) de un banco de estiraje y porque la primera parte de cuerda se corta en una seccion de
curso de material dispuesta aguas abajo de las poleas (6.1) y se aspira mediante el equipo (13) de aspiracion.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la pluralidad de las cuerdas (9)
de material se fabrican en paralelo unas al lado de otras en el proceso de extrusion, porque las cuerdas de fibras se
devanan separadas en bobinas (18) y porque en cada una de las cuerdas (9) de material para el cambio de bobina
se realiza una divisién en dos partes de cuerda en cada caso.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque la division de las cuerdas (9) de material en dos
partes (9.1, 9.2) de cuerda se lleva a cabo con un desfase en el tiempo mediante el medio de separacion.

8. Dispositivo para enrollar una cuerda (9) de material, que puede fabricarse en una instalacion (1) de extrusion
dispuesta aguas arriba a partir de una cinta o varias cintas, con al menos un husillo (8.2) de bobinado accionable
para el enrollado discontinuo de la cuerda (9) de material en bobinas (18) y con un equipo auxiliar (11) para llevar a
cabo un cambio de bobina en el husillo (8.2) de bobinado, presentando el equipo auxiliar (11) al menos una pistola
(11.1) de aspiracion unida con un contenedor (11.2) de restos, caracterizado porque el equipo auxiliar (11) presenta
un dispositivo (12) de divisidon dispuesto aguas arriba en el curso de material, mediante el cual la cuerda (9) de
material directamente antes del cambio de bobina puede dividirse en dos partes (9.1,9.2) de cuerda, donde una
primera parte (9.1,9.2) de cuerda se corta antes del enrollado y puede absorberse y expulsarse por un equipo (13,
13.1) de aspiracién y en donde una segunda parte (9.1,9.2) de cuerda puede utilizarse para el cambio de bobina y
puede conducirse por la pistola (11.1) de aspiracion.

9. Dispositivo segun la reivindicacion 8, caracterizado porque el dispositivo (12) de division presenta un medio (12.1)
de separacion que puede conducirse para la divisién de la cuerda (9) de material transversalmente a la direccion de
curso de material.

10. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion mediante un actuador
(12.3) controlable puede guiarse con movimiento reciproco entre una posicion de reposo y una posicion de
funcionamiento, en donde en la posicién de funcionamiento del medio (12.1) de separacion puede generarse la
division de la cuerda (9) de material.

11. Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion presenta una hoja
(16) de cuchilla triangular con al menos un filo (14) en uno de los lados.

12. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion esta
dispuesto en una zona entre dos poleas (6.1) de un banco (6) de estiraje de la instalacion (1) de extrusion y porque
el equipo (13) de aspiracion con un manguito de aspiracion (13.1) esta asociado a las poleas (6.1) dispuestas aguas
abajo en el curso de material.

13. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 8 a 12, caracterizado porque varias estaciones (8.1) de devanado
con husillos de bobinado (8.2) estan previstas para enrollar varias cuerdas (9) de material y porque el dispositivo
(12) de division esta realizado movil de tal modo que, en cada cambio de bobina, en las estaciones (8.1) de
devanado pueden dividirse las cuerdas (9) de material correspondientes.
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14. Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado porque el medio (12.1) de separacion puede conducirse en
una guia lineal (12.4) en paralelo a las poleas (6.1) del banco (6) de estiraje.
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