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Inventia se referd la un fir banda
din polipropilend, la un procedeu de ob-
tinere a acestuia si la o0 tesatura case-
rata din fire banda din polipropilena, des-
tinata confectionarii containerelor flexi-
bile, de mare capacitate, ambalarii fibre-
lor sintetice, confectionarii prelatelor
pentru agricultura, transporturi, utilizarii
in constructii, in industria miniera etc.

Se cunoaste faptul c&, in procesul
de obtinere a tesaturilor din fire banda
din polipropilend, un rol important 1l joaca
compozitia chimica, precum si procedeul
de obtinere a firelor banda si a filmului
care se aplicd pe tesadtura suport exe-
cutata din fire banda, in cazul tesaturilor
caserate, calitatea acestora fiind influen-
tata n principal de:

- regimul termic, care determina
viscozitatea topiturii, productivitatea ma-
sinii si calitatea produselor; utilizand un
regim termic scazut, se confera firelor
rezistentd mare la tractiune, elasticitate
micad, elongatie mica, utilizdnd tempe-
raturi ridicate, se confera firelor elas-
ticitate mare si elongatie mare. In baia
de racire, cresterea temperaturii apei de
racire diminueaza retentia apei pe film,
dar are efecte negative asupra proprie-
tatilor mecanice finale ale firelor banda
(are loc, mai ales, o scadere a rezisten-
tei la rupere, la tractiunej;

- raportul de etirare mare con-
duce la o rezistentd mai mare a firelor
(ceea ce se solicitéd in cazul tesaturilor
pentru containere flexibile), dar pana la
un punct, cand creste tendinta de fi-
brilare [elasticitate scazutd), tendinta
care afecteaza productivitatea razboiului
de tesut si calitatea tesaturii;

- recepturile de fabricatie, res-
pectiv procentele de amestec, polipropi-
lend, stabilizator UV, CaCO, si in anumite
cazuri, polietilena si coloranti. Toti aditivii
se utilizeaza sub forma de preamestecuri
pe suport de polipropilena sau poli-
etilena.

Stabilizatorul UV se utilizeaza pen-
tru prelungirea duratei de viata in aer
liber a tesaturii, CaCO, se utilizeaza pen-
tru o prelucrabilitate sporita a firelor la
tesere.
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Continutul de stabilizator UV si de
stearat de calciu influenteaza negativ
posibilitatea de indepdrtare a apei de pe
film. Cu céat concentratia in aceste sub-
stante este mai mare, cu atat trebuie
intensificate operatile de raclare si
absorbtie. Polietilena se adauga in unele
cazuri pentru scdderea rigiditatii tesa-
turii. Adaosul se realizeaza intr-un pro-
cent de circa 10 %, la procente mai
mari, inregistréandu-se o scadere a rezis-
tentei la tractiune a firelor.

Colorantii se utilizeaza in scopul
obtinerii tesaturii colorate.

Se cunoaste un fir polipropilenic
multifilamentar, plat, constituit din poli-
propilena cu masa maoleculara medie de
192600, cu fractiunea izotactica
99,93 %, cu un indice de curgere de
20,5 g/10 min, un interval de topire de
167 ... 172° C si o densitate de
0,908 g/cm®.

Aceste fire prezintd dezavantajul
ca folosesc materiale cu o puritate ri-
dicata.

Problema tehnica, pe care o re-
zolva inventia, este stabilirea retetelor de
amestec, a parametrilor si a conditiilor
tehnologice optime pentru abtinerea fi-
relor banda din polimeri cu continut ri-
dicat de impuritati, destinate realizarii
unor tesaturi care sa fie caracterizate
printr-o duratd de viatd crescuta la ex-
punerea de lunga durata in aer liber si o
rezistenta ridicata la tractiune.

Firul banda din polipropilena, con-
form inventiei, inlatura dezavantajele
mentionate, prin aceea ca este alcatuit
dintr-un amestec in procent de 85
...98% in greutate polipropilena cu den-
sitatea de 0,905...0,917 g/cm?® la tem-
peratura de 23° C, indice de curgere la
topire 2...3,5 g/10 min, alungire la
rupere minimum 500 %, rezistenta la
rupere min.20 MN/m? si punctul de
inmuiere Vicat de minimum 150° C si
1...3 % preamestec stabilizator UV cu
polietilend sau polipropilend cu 20 %
substantd activa, 1...5 % preamestec de
CaCO, cu paolietilena sau polipropilena cu
70% substantd activa si 0...7 % po-
lietilena de joasa densitate, polipropilena
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si aditivi sub forma de granule omo-
genizate prin agitare intr-un ciclon de
amestec sub efect pneumatic, introdu-
candu-se intr-un extruder prevazut cu
cinci zone de incalzire, regimul termic,
pe zone, find: in zona ntdia de 220
...235° C, In zona a doua de 230...245
© C, in zonele a treia, a patra, a cincea si
in zonele duzei, de 240...255° C, to-
pitura de polimer in amestec este ex-
trudata dupa o filtrare printr-o sité cu
schimbare automata, determinatd de
cresterea presiunii prestabilite, cuprinsa
intre 110 si 170 at, printr-o duza plata,
filmul astfel obtinut parcurgand o dis-
tanta de 15...30 mm prin aer la iesirea
din duza, dupa care este racit cu apa la
temperatura de 32...40° C si este con-
dus prin intermediul a doua valturi com-
presate, dupa care, apa de pe film se
racleaza la iesirea din baia de r&cire,
urmata de absorbtia acesteia, apoi filmul
se taie in benzi la 1atimea 1,5...5 mm,
cu ajutorul unor lame fixate pe o bard
suport rabatabila, filmul suferind o ten-
sionare intre valturile de tragere din baia
de racire si primul grup de galeti, dupa
care, are loc o etirare propriu-zisa a
firelor banda intr-un cuptor de etirare cu
aer cald la temperatura de 150 ...
180° C, etirarea avand loc ntre doua
grupuri de galeti, raportul de etirare
avand o valoare de 1/6...1/7 si are loc
o relaxare a firelor cu un raport de eti-
rare de 1,07/1...1.1/1, raportul total
al instalatiei fiind de 1/5,5...1/6,59, o
parte din galeti sunt incalziti cu ulei la
temperatura de 100...115° C; firul
banda din polipropilend pentru urzeala,
inainte de tesere, trece printr-o cada cu
emulsie de emoliere antistatizare cu un
continut de produs de emoliere anti-
statizare de 0,90...1,10 % in apa dis-
tilata sau apa de condens.

Tesdtura din fir banda din poli-
propilena are in urzeala fire banda cu o
latime de 2,1...3mm, finetea de 800
...2500 den si o tenacitate de 4,5
...B,5 gf/den, iar firele de batatura au o
latime de 2,5...4 mm, finetea de 800
...2500 den si o tenacitate de 2,5
...6,5¢gf/den si este eventual caserata,
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tesatura bobinatad pe un tub de carton
sau PVC trecand printr-un dispozitiv de
ghidare a unei margini, dupa care are
loc o preincalzire a tesaturii cu ajutorul
unui valt a carui temperatura este de
85...98 ° C, urmata de aplicarea unui
film de polimer care este extrudat prin
duza unui extruder cu cinci zone de in-
célzire, cu temperatura de 220...235°C
in zona intdia, 240...255°C in zona a
doua, 260...275°C in zona a treia,
280...295°C in zona a patra, si 300
...315%C in zona a cincea si zonele duze,
temperatura in zona de alimentare fiind
de 38...42° C, filmul extrudat par-
curgand o distanta de 110...130 mm
prin aer, dupa care vine in contact cu
tesatura la o distanta de 29...31 mm de
locul de presare, urmata de operatia de
laminare; valturile de laminare sunt
racite cu apa intr-un circuit inchis la o
temperatura de 17...24°C.

Inventia are urmatoarele avantaje:

- utilizarea unui polimer fara pre-
tentii de calitate in privinta impuritatilor;

- asigurarea caracteristicilor fizico-
mecanice impuse tesaturilor cu des-
tinatia precizata;

- asigurarea raportului optim intre
rezistenta la tractiune (impusa de exi-
gentele domeniului de utilizare) si elasti-
citatea firelor (impusa de prelucrabi-
litatea la faza de tesere];

- rezolva problema influentei regi-
mului termic si al raportului de etirare
asupra calitatii impuse de domeniul de
utilizare;

- satisface gradul de reproducere
a tesaturii cu aceleasi caracteristici,
care ar putea fi influentat de calitatea
materiei prime de la lot la lot.

Se da, in continuare, un exemplu
de realizare a inventiei.

Conform exemplului de realizare,
polipropilena de tipul F 401cu o den-
sitate la 23° C de 0,905 ..
0,817 g/cm?, cu un indice de curgere
la topire de 2...3,5 g/10 min, cu o alun-
gire la rupere de minimum 500%, o re-
zistentd la rupere de minimum 20
MN/m? si un punct de inmuiere Vicat de
minimum 150°C in procent de 85...98 % in
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greutate si aditivii in procente de 1...3 %
preamestec stabilizator UV cu polietilena
sau polipropilend cu 20 % substanta
activa, 1...5 % preamestec de CaCOj; cu
polietiena sau polipropilend cu 70 %
substanta activa, 0...7 % polietilenad de
joasa densitate sub forma de granule,
sunt omogenizate prin agitare ntr-un
ciclon de amestec sub efect pneumatic.
Amestecul de granule, omogenizate, se
introduce intr-un extruder care are un
snec transportor cu profil specific pentru
polipropilena si raportul L/D =30, pre-
vazut cu cinci zone de incalzire. Regimul
termic pe zone de incalzire este: in zona
intaia de 220...235°C, in zona a doua
de 230...245°C, in zona a treia, a
patra, a cincea si zonele duzei de 240
...255%C. Topitura de polimer n ames-
tec este extrudata dupa o filtrare printr-o
sitd cu schimbare automatd, deter-
minata de cresterea unei presiuni pres-
tabilite initial, cuprinsd intre 110 si
170 at. Duza extruderului este o duza
platd cu latimea de lucru de un metru si
deschiderea de 0,35...0,45 mm in zona
centrald si 0,45...0,55 mm la extre-
mitati.

Filmul de polimer parcurge o dis-
tantd de 15...30 mm prin aer, la ie-
sirea din duza, dupd care este racit cu
apa la o temperatura de 32...40°C, find
condus prin intermediul a doud valturi
compresate.

La iesirea din baie, are loc o
raclare a apei de pe film, urmata de o
absorbtie a acesteia.

Grosimea filmului poate fi reglata
prin modificarea raportului intre turatia
snecului si viteza de tragere a valturilor
din baie, cat si prin modificarea des-
chiderii fantei duzei plate.

In continuare, filmul se taie in
benzi la latimea cuprinsa intre 1,5 si
5 mm, cu ajutorul unor lame fixate pe o
bara suport rabatabila. In scopul unei
taieri precise a benzilor, filmul sufera o
tensionare intre valturile de tragere din
baia de racire si primul grup de tragere
a instalatiei, datoritd diferentei de viteza
dintre acestea de 1...2 m/min, dupa
care urmeaza etirarea propriu-zisa a
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firelor intr-un cuptor de etirare cu aer
cald, la temperatura de 150...180°C, in
functie de compozitia amestecului, ca-
racteristicile polimerului, grosimea si 1&-
timea firelor.

Etirarea are loc intre doua grupuri
de galeti si raportul de etirare are o
valoare de 1/6...1/7; intre penultimul
si ultimul grup de tragere, are loc o re-
laxare (fixare) a firelor, cu un raport de
etirare de 1,07/1...1,1/1, pentru dimi-
nuarea contractiei reziduale. Raportul to-
tal de etirare al instalatiel este de
1/5,5...1/6,5.

La grupul al doilea al instalatiei, o
parte din galeti sunt incalziti cu ulei la
temperatura de 100...115°C, pentru a
favoriza fixarea. ,

La iesirea din cuptorul de etirare,
firele banda sufera o operatie de des-
carcare electrostatica prin efect Corona.

Dupa fixare, se obtine un fir
banda cu finetea de 800...2500 den si
tenacitatea de 2,5...6,5 gf/den, ce se
bobineaza pe formate.

Firele pot fi obtinute in culoare
natur sau pot fi colorate prin adaugarea
in amestecul initial a unui colorant sub
forma de preamestec.

In functie de tipul tesaturii, se
folosesc pentru urzeala fire cu latimea
de 2,1...3 mm, avand o finete de
800...2500 den si o tenacitate de
4,5...6,5 gf/den, iar pentru batatura,
fire banda cu latimea de 2,5...4 mm, cu
finetea de B800...2500 den si cu o
tenacitate de 2,5...6,5 gf/den.

Teserea are loc pe masini de
tesut circulare. De pe bobinele de ur-
zeald asezate pe niste rastele, firele trec
prin niste piepteni care formeaza ma-
nunchiuri de fire ce sunt dirijate spre ite.
Firele trec printr-o cad& cu o emulsie de
emoliere-antistatizare cu o concentratie
de 0,90...1,1 % emolient in apa dis-
tilatd sau apa de condens, care are rolul
de a micsora frecarea firelor de urzeala
in contact cu organele de conducere si
de a micsora incarcarea statica in pro-
cesul de tesere.

Dupa teserea propriu-zisa, tesa-
tura poate fi debitatd longitudinal la
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diferite 1atimi, Tn functie de solicitari.

Tubul de tesatura, inainte de a fi
pliat si a intra la téiere, in cazul tesa-
turilor prevazute cu ranforsari (fire de ur-
zeald duble) sufera o corectie a rasucirii
cu ajutorul unui dispozitiv cu role pre-
soare, printr-un procedeu mecanic.

Tesatura astfel obtinuta se utili-
zeaza ca atare sau poate urma un pro-
ces de caserare prin laminare.

Tesatura bobinata pe tuburi de
carton sau PVC trece printr-un dispozitiv
de ghidare a unei margini, iar cu ajutorul
unui valt de preincalzire, a carui tem-
peraturd este de 95...98°C, este pre-
incalzita, dupa care i se aplica un film de
polimer, polipropilena simpla cu indice de
curgere la topire de 20...30 g/10 min
sau aditivatd cu stabilizator UV, cu o
compozitie de 98,5...99,5 % polipro-
pilend si 0,5...1,5 % preamestec sta-
bilizator UV, eventual coloranti.

Filmul de polimer este extrudat
prin duza unui extruder cu cinci zone de
incalzire, cu temperatura de 220
...235°C in zona intaia, 240...255°C in
zona a doua, 260...275°C in zona a
treia, 280...295°C in zona a patra si
300...315°C, in zona a cincea si zonele
duzei.

Temperatura in zona de alimen-
tare este de 38...42°C, fanta duzei este
0,3...0,5 mm, iar distanta intre obtu-
ratoarele duzei este egalda cu latimea
tesaturii plus 150...200 mm.

Filmul extrudat prin duza plata
parcurge o distanta de 110...130 mm
prin aer, dupa care vine in contact cu
tesatura la o distanta de 29...31 mm de
locul de presare, dupa care urmeaza
operatia de laminare. Valturile de lami-
nare sunt rdcite cu apa ntr-un circuit
inchis, la o temperaturad de 17...24°C,
pentru a evita aderarea filmului la supra-
fata acestora si pentru intarirea filmului.
Dupa laminare, tesatura este tdiatd si
bobinata pe tuburi.

In cazul tesaturilor inguste, pana
la 700 mm, ce se casereazd pe ambele
fete, operatia de caserare se realizeaza
printr-o singura trecere, prin intoarcerea
tesdturii cu un dispozitiv triunghi de
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intoarcere. In cazul tesaturilor late, ope-
ratia de caserare se repetd pentru
cealaltd fata.

Revendicari
1. Fir banda din polipropilena pen-

tru tesaturi destinate confectionarii con-
tainerelor flexibile, de mare capacitate,

. ambalarii fibrelor sintetice, confectionarii

prelatelor pentru agricultura, transpor-
turi, utilizarii Tn constructii, in industria
miniera, caracterizat prin aceea ca
este alcatuit dintr-un amestec in pro-
cent de 85...98 % Tn greutate polipro-
pilena cu densitatea de 0,905 ...
0,817 g/cm?® la temperatura de 23°C,
indice de curgere la topire 2...3,5 g/10
min, alungire la rupere minimum 500 %,
rezistentd la rupere minimum 20
MN,/m? si punctul de inmuiere Vicat de
minimum 150°C si 1...3 % preamestec
stabilizator UV cu palietilena sau palipro-
pilend cu 20 % substanta activa, 1...5 %
preamestec de CaCO, cu polietilend sau
polipropilend cu 70% substanta activa si
0...7 % polietilena de joasa densitate.
2. Procedeu de obtinere a firului
banda din polipropilend, de la revendi-
carea 1, caracterizat prin aceea ca,
polipropilena si aditivii sub forma de
granule omaogenizate prin agitare intr-un
ciclon de amestec sub efect pneumatic
se introduc ntr-un extruder prevazut cu
cinci zone de incalzire, regimul termic pe
zone find, in zona intaia de 220 ...
235°C, in zona a doua de 230 ...245°C,
in zonele a treia, a patra, a cincea si in
zonele duzei de 240...255°C, topitura
de polimer in amestec este extrudatd
dupd o filtrare printr-o sita cu schimbare
automata, determinata de cresterea
presiunii prestabilite, cuprinsa intre 110
si 170 at, printr-o duza plata, filmul
astfel obtinut parcurgadnd o distanta de
15...30 mm prin aer la iesirea din duza,
dupa care este racit cu apa la tem-
peratura de 32...40°C si este condus
prin intermediul a doua valturi com-
presate, dupd care apa de pe fim se
racleaza la iesirea din baia de racire,
urmata de absorbtia acesteia, apoi filmul
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se taie 1n benzi la latimea 1,5...5 mm cu
ajutorul unor lame fixate pe o bara su-
port rabatabild, filmul suferind o tensio-
nare intre valturile de tragere din baia de
racire si primul grup de galeti, dupa care
are loc o etirare propriu-zisd a firelor
banda intr-un cuptor de etirare cu aer
cald la temperatura de 150...180°C,
etirarea avand loc intre doud grupuri de
galeti, raportul de etirare avand o va-
loare de 1/6...1/7 si are loc o relaxare
a firelor cu un raport de etirare de
1,07/1...1,1/1, raportul total de
etirare find de 1/5,5...1/6.5, iar o
parte din galeti sunt incalziti cu ulei la
temperatura de 100...115°C.

3. Tesadturd caserata din fir
banda din polipropilena, de la reven-
dicarea 1 caracterizata prin aceea ca,
in urzeald, firele banda au o Iatime de
2,1...3mm, finetea de 800...2500 den
si 0 tenacitate de 4,5...6,5 gf/den, iar
firele de batatura au o latime de 2,5...4
mm, finetea de 800...2500 den si o
tenacitate de 2,5...6,5gf/den si este
eventual caseratd, tesatura bobinata pe
un tub de carton sau PVC trecand printr-
un dispozitiv de ghidare a unei margini,
dupa care are loc o preincalzire a te-
s&iturii cu ajutorul unui valt a carui
temperaturd este de 95...98°C, urmata
de aplicarea pe o singura fata sau pe
ambele fete a unui film de polimer din
polipropilend simpld, cu indicele de
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curgere la topire de 20...30 g/10 min
sau aditivatd cu stabilizator UV si co-
loranti cu o compozitie de 98,5 ...
89,5 % palipropilena si 0,5...1,5 % pre-
amestec stabilizator UV, eventual co-
loranti, care este extrudat prin duza unui
extruder cu cinci zone de incalzire, cu
temperatura de 220...235°C in zona
intaia, 240...255°C in zona a doua, 260
...275°C in zona a treia, 280...295°C in
zona a patra si 300...315°C in zona a
cincea si zonele duze, temperatura in
zona de alimentare find de 38...42°C,
filmul extrudat parcurgand o distanta de
110...130 mm prin aer, dupa care vine
in contact cu tesatura la o distanta de
29...31 mm de locul de presare, ur-
mata de operatia de laminare.

4. Tesatura caserata din fir
banda din polipropilena, conform reven-
dicarii 3, caracterizata prin aceea ca,
firul banda din polipropilena, pentru ur-
zeald, Tnainte de tesere, trece printr-o
cadd cu emulsie de emacliere antista-
tizare, cu un continut de produs de emo-
liere antistatizare de 0,80...1,10 % in
apa distilata sau apa de condens.

5. Tesaturd caserata din fir
banda din polipropilena, conform reven-
dicarii 3, caracterizata prin aceea ca,
valturile de laminare sunt racite cu apa
intr-un circuit inchis la o temperatura de
17...24°C.
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