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(57) Rezumat: Inventia se referd la fire
tehnice superusoare, de mare rezistentd
mecanicd, realizate ca fire cu lumen, cu
pereti subtiri, si constituiti dintr-o pelicul&
polimerica, cu o structurd macromoleculars
puternic orientatd, biaxial, prin etirarea
acesteia pe doud directii perpendiculare intre
ele, axial si tangential la peretele cilindric al
firului, procedeul de producere a acestar fire
realizéndu-se din trei operatii esentiale si
anume, formarea firului tehnic cu lumen, in
stare brutd, prin extruderea unui polimer
sintetic sau natural, din topiturd sau solutie,
printr-o duzé de constructie speciald, falo-
sind procedee in sine cunoscute, etirarea
peretelui firului tehnic cu lumen, pe directia
tangentei, la corpul cilindric al acestuia, prin
introducerea continud a unui fluid sub pre-
siune, operatia realizéndu-se concomitent
sau succesiv, sau succesiv paralel, cu opera-
tile de etirare axiald si bobinare a produsului
filat si etirarea in sens axial a peretelui
subtire al lumenului, prin * tragerea" firului
cu ajutorul unor sisterme mecanice, In sine

cunoscute, operatiile de etirare realizandu-
se la temperaturi mai mari decéat
temperatura de tranzitie de ordinul Il pentru
polimerul folosit cu circa 10 ... 150°C, de
preferintd 10... 30°C . Instalatia de realizare
a procedeului conform inventiei este
compusd din doud péarti , partea de
producere a firului tehnic cu lumen, in stare
brutad si partea de etirare a firului tehnic cu
lumen in stare brutd, pana la atingerea
rezistentei mecanice si a unei subtirimi
avansate a peretilor lumenului .
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Inventia se refera la fire tehnice
de mare rezistenta mecanicd, precum si
la un procedeu si o instalatie de fabri-
care a acestora, utilizate ca structuri de
armare in materiale compozite destinate
industriilor mijloacelor de transport,
mobilei, constructiilor civile si industriale,
sau n aplicatii speciale in tehnica me-
dicala, energetica, purificarea apei, cli-
matizare si echipamente pentru teh-
nologii chimice.

Sunt cunoscute firele cu lumen,
create pentru utilizari textile, care in
scopul realizarii micsorarii greutatii tesa-
turii sau tricotului si respectiv a cantitatii
de polimer utilizat, precum si in vederea
ameliorarii unor calitdti importante pen-
tru purtabilitate, cum ar fi : tuseul,
absorbtia de apa, greutatea,izolarea ter-
micda,sunt filate cu filiere speciale,care
fac, ca filamentele s aiba canale inte-
rioare cu diferite profile, in sectiune.

Se mai cunosc, de asemenea, fire
de sticla tubulare si procedee de fabric-
are a acestora, prin "tragerea” sticlei
prin filiere speciale. Aceste fire Tn com-
paratie cu firele de sticla pline au o gre-
utate mai mica si o rigiditate mai mare.

Au fost realizate, de asemenesa,
manofilamente tubulare pentru constru-
irea unor echipamente dotate cu mem-
brane permselective destinate unor ope-
ratii de separare prin osmoza inverss,
sau prin tehnici medicale bazate pe
dializa, pentru tehnologii de separare a
gazelor industriale. etc.

Sunt cunoscute procedeele de
realizare a acestora utilizand duze spe-
ciale, prin care polimerul filabil, topit sau
in solutie, este extrudat continuu, prin
fanta circulara a unei filiere, Tntr-un me-
diu de solidificare potrivit, iar pentru cre-
area si stabilirea formei circulare a sec-
tiunii monofilamentului tubular, se intro-
duce continuu printr-un dispozitiv special,
tip seringd, in timpul fildrii, un mediu fluid
de formare, gaz sau lichid, sub presiune
mica.

Toate aceste produse si proce-
deele corespunzatoare de producere,
prezintd dezavantajul ca firele tubulare
nu pot fi realizate in asa fel incat s& aiba
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o rezistenta mecanica foarte ridicatd si
concomitent sa aiba o greutate specificd
mic&d, respectiv 0 cantitate minima de
polimer inglobatd si ca urmare s3 aiba
peretii cu 0 grosime minima adecvata.

Firele tubulare produse prezinta
dezavantajul ca nu au o rezistenta foarte
ridicata. In toate cazurile cunoscute pana
in prezent, polimerul care intrd in com-
ponenta peretilor firelor tubulare, dupa
solidificarea realizata in urma procesului
de filare din topiturd sau solutie, este
neorientat molecular sau partial orientat,
rezistenta la rupere si alungire avand
valori mici, nesatisfacatoare, in aplicatii
tehnice speciale.

Problema tehnica pe care o re-
zolva inventia este realizarea unor fire
monofilamentare, avand caracteristicile
fizico-mecanice esentiale specifice n
raport cu greutatea, mult mai mari de-
cat cele ale produselor similare cunosc-
ute si in care in acelasi timp, sa inglo-
beze in sine, cantitati minime de polimer
in comparatie cu acestea, precum si un
procedeu specific de producere a aces-
tora.

Firele tehnice superusocare de
mare rezistentd mecanica, conform in-
ventiei, inlaturd dezavantajele mentionate
mai sus prin aceea ca, sunt realizate ca
fire cu lumen cu pereti subtiri si cons-
tituiti dintr-o peliculd polimericd cu o
structura macromoleculard puternic
orientatd, biaxial, prin etirarea acesteia
pe doua directii perpendiculare intre ele,
axial si tangential la peretele cilindric al
firului, procedeul de producere a acestor
fire realizdndu-se din trei operatii esen-
tiale si anume, formarea firului tehnic cu
lumen, in stare brutd, prin extruderea
unui polimer sintetic sau natural, din to-
piturd sau solutie, printr-o duzd de
constructie speciald, folosind procedee
in sine cunoscute, etirarea peretelui firu-
lui tehnic cu lumen pe directia tangentei,
la corpul cilindric al acestuia, prin intro-
ducerea continua a unui fluid sub pre-
siune, operatia realizandu-se concomi-
tent sau succesiv, sau succesiv paralel
cu operatiile de etirare axiald si bobinare
a produsului filat si etirarea in sens axial
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al peretelui subtire al lumenului, prin "
tragerea" firului cu ajutorul unor sisteme
mecanice, in sine cunoscute, operatiile
de etirare realizandu-se la temperaturi
mai mari decat temperatura de tranzitie
de ordinul Il pentru polimerul folosit cu
circa 10 ... 150°C, de preferinta 10...
30°C, raportul de etirare axiala fiind in
intervalul 1... 20, de preferintd 1... 10,
iar raportul de etirare radiala in intervalul
1... 10, de preferintd 1...4 ; se folosesc
toti polimerii pentru producerea firelor
tehnice cu lumen, avand rezistenta me-
canica ridicatd si pereti subtiri, se pot
utiliza toti polimerii filabili, care sunt, de
reguld, folositi in tehnologiile de fabricare
a firelor si fibrelor sintetice, de prefe-
rintd : poliamide alifatice ( poliamida 6,
poliamida B-6, poliamida 6-10, poliamida
B6-12 etc.) poliamide aromatice, poli-
uretani, poliesteri, polianhidride, paliole-
fine (polietilena,palipropilen etc.), poli-
acrilonitril, polimeri halogen - vinilici, poli-
tetrafluoretilena, polimeri clor-fluor vini-
lici, polimeri naturali (celuloze etc.], poli-
merii folositi avand greutati moleculare
medii situate 1n intervalul 4000...
70000, corespunzand unor grade de
polimerizare medii, cuprinse n intervalul
30...1500 pentru diferitele tipuri de
polimeri utilizati, marimile caracteristice
amintite avadnd urmatoarele valori :

- pentru polimerii heterocatenar!,
greutatea moleculard medie situdndu-se
n intervalul 6000...30000 , de prefe-
rintd 8000...20000 si gradul de poli-
merizare  70...1100, de preferinta
90... 1000;

- pentru polimerii carbocatenari,
greutatea moleculard medie situdndu-se
n intervalul 25000...50000 , de prefe-
rintd 30000... 45000, iar gradul de
polimerizare situat n intervalul 300...
1100 , de preferintd 400...1000.

instalatia de realizare a proce-
deului, conform inventiei, este compusa
din doud parti: partea de producere a
firului tehnic cu lumen n stare brutd si
partea de etirare a firului tehnic cu
lumen n stare brutd, pana la atingerea
rezistentei mecanice si a unei subtirimi
avansate a peretilor lumenului ; partea
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de producere a firului tehnic cu lumen in
stare brutd se compune dintr-un rezer-
vor 1 prevazut cu un sistem de incalzire
pentru polimerul topit sau dizolvat, o
conducta de legaturd 2, o pompa cu roti
dintate 3 pentru amestecuri vascoase,
un racord 4, o duza de filare 5 in al
carui spatiu interior central patrunde
coaxial o conductd B5a de injectare a
fluidului de formare a sectiunii circulare,
un echipament 6 de solidificare a fila-
mentului filat, o rold 7 de asigurare a
imersiei , o rold 8 de directionare, o con-
ductd 9 de alimentare cu fluid pentru
formarea sectiunii circulare a firului, un
rezervor tampon 10, niste conducte de
racord 11,13 si 15, un ventil de reglare
12 , un debitmetru 14, o rola de direc-
tionare 16; partea de etirare a firului
tehnic cu lumen Tn stare brutd este
format dintr-o masina de etirare axiala
17 cu role de intindere 18, un dispozitiv
de incalzire 19, cu role cilindrice 20
mantate pe o masina de etirare 21, un
bobinator 22 , niste role cilindrice de
etirare 24 montate pe o masind de eti-
rare 25, un dispozitiv de incalzire 26,
niste role cilindrice de intindere 27,
montate pe 0 masina de etirare 28, nis-
te role 29,30 si 31 de schimbare a
directiei , un dispozitiv rotativ 32 de eti-
rare radiald , un racord 33 pentru ali-
mentare cu azot pur sub presiune, un
rezervor tampon 34 de azot tehnic sub
presiune, o conductd 35 , un ventil de
reglare 36 , o diafragma de masura 37,
o conductd 38, un stut 39, un cap fix de
alimentare 40, un dispozitiv de racord
etans 41 constituit in principal dintr-un
cap de injectie 42 si o piesd de stran-
gere 43.

Firele tehnice superusoare de
mare rezistentd mecanica , conform in-
ventiei, prezintd avantajul c& au o mare
rezistentd mecanicd, raportatd la o gre-
utate proprie minima.

Valoarea acestei rezistente rela-
tive, fac ca acestea sa poati fi folosite
cu succes in realizarea de materiale su-
perusoare,de mare rezistentd mecanica.
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In tabelu! care urmeaza sunt prezentate datele comparative, in raport cu alte

materiale uzuale cunoscute.

Densitatea Rezistenta Raport rezistenta
Nr. la rupere la rupere pe densi-
crt. Materialul 10° tate 10°
[daN/m?] [daN/m?3] [m]

1. Otel 7860 3400 0,4325
2. Otel aliat 7860 7200 0,9160
3. Aluminiu 2700 1100 0.,4074
4, Aligje de aluminiu 3200 2000 0,6258
5. Mase plastice

nearmate 1330 200 0,1879
6. Mase plastice arma-

te stratificat 1700 1700 1,0000
7. Mase plastice

armate diferit 1600 1080 0,6750

esente diferite 700 70 0,1000
8. Lemn brad 370 o8 0,1560
9. Material compozit

pe baza firelor

superusoare de mare

rezistentda meca-

nicd ¢ 2 mm, conform

prezentei inventii 180 1596 8,0000
10.  Material compozit pe

baza firelor superusoare

cu mare rezistentd meca-

nicad ¢ 0,8 mm, conform

prezentei inventii 281 2198 7,8000

Din examinarea datelor prezen-
tate in tabel, se vede cd materialul com-
pozit realizat pe baza firelor superusoare
cu mare rezistentd mecanica, de la
punctele 9 si 10 au o densitate mult mai
micd decdt materialele cunoscute péna
in prezent si in acelasi timp au rezistente
mecanice foarte mari, raportul rezis-
tentd mecanica pe densitate fiind cel mai
mare, fatd de tot ceea ce se cunoaste
pana in prezent.

Pe aceastd proprietate se reco-
manda utilizarea lor, in mod deosebit de
avantajos, in industria mijloacelor de
transport, in special in industria aviatica,
in industria mobilei, in constructii civile si
industriale, in energeticd, purificarea
apei si in diverse tehnolagii chimice.
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Noile materiale bazate pe utiliza-
rea firelor superusoare, de mare rezis-
tentd mecanica determind minimizarea
costurilor de investitii prin reducerea la
maximum a cantitdtilor de materiale
energofage.

De asemenea, se prevede ca uti-
lizarea, pe scara largd a acestor mate-
riale, in industria de transport, s& con-
tribuie la reducerea substantiald a ener-
giei consumate de acestea si la redu-
cerea printre altele a consumului de
carburant.

Se dau mai jos cinci exemple de
realizare a inventiei in legdturd si cu
fig.1...4, care reprezint3 :

- fig.1. schema tehnologica pentru
producerea monofilamentului cu lumen,
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n stare bruta;

fig.2, schema sectiunii intr-o zona
a filierii speciale, pentru filarea mano-
filamentului cu lumen n stare bruta;

- fig.3, schema tehnologica pentru
producerea firului cu lumen, cu pereti
bietirati;

- fig.4, schema dispozitivului de in-
jectie a fluidului sub presiune, cu ajutorul
caruia se realizeaza etirarea radiald.

Conform primului exemplu de rea-
lizare, polimerul filabil in stare topita se
introduce ntr-un rezervor 1, prevazut cu
manta de incalzire, de unde printr-o
conducta de legaturd 2 este preluat de
0 pompa cu roti dintate 3 si trimis prin
intermediul unui racord 4 intr-o duza de
filare 5 a polimerului in al cérui spatiu
central patrunde coaxial, ca un ac de
seringd , o conductd metalica 5a, de dia-
metru mic . Duza debiteaza continuu fila-
mentul, acesta intrénd intr-o baie 6 de
solidificare si fiind apoi directionat si
mentinut In stare de imersie de rolele 7
de asigurare a imersiei si 8 de directio-
nare.

Printr-o conducta de alimentare
9 se introduce continuu un gaz sub
presiune intr-un rezervor tampon 10, de
unde prin intermediul unei conducte de
racord 11, un ventil de reglare 12, a
unor conducte 13 si 15 si a unui debit-
metru 14 , se injecteaza central in duza
5 de filare a polimerului, pentru forma-
rea sectiunii circulare a acestuia.

Filamentele cu lumen, in stare
brutd, dupa ce au fost solidificate in cada
6. sunt trecute peste rola de directio-
nare 16 si intrd intr-o masind de etirare
axiald 17 prevazutd cu rolele de intin-
dere 18 care se rotesc cu viteze potri-
vite.

Filamentele produse astfel sunt
trecute printr-un dispozitiv de incélzire
19, intrénd Intr-o masina de etirare 21,
prevazuta cu role cilindrice 20, care se
rotesc cu viteze diferite, si apoi bobinate
pe un bobinator 22.

In partea a ll-a a instalatiei,in care
se realizeazd procesul de bietirare, fila-
mentul continuu este preluat de o bobina
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23, de catre rolele cilindrice de etirare
24, montate pe masina de etirare 25 si
trecute printr-un dispozitiv de incalzire
26, de unde este reluat de role cilindrice
de intindere 27 ale unei masini de
etirare 28 si cu ajutorul unor role 29,
30 si 31 de schimbarea directiei, este
trimis intr-un dispozitiv rotativ 32 de
etirare radiald si bobinare finala.

Dispozitivul 32 este alimentat con-
tinuu, cu azot tehnic pur, sub presiune,
care este introdus n instalatie printr-un
racord 33, si depozitat intr-un rezervor
tampon 34. De aici gazul este trecut
prin intermediul unei conducte 35, unui
ventil de reglare 36, unei diafragme de
masura 37, unei conducte 38, unui
stut 39, in capul fix de alimentare 40 si
de aici Intr-un dispozitiv de racord etans
41, montat pe partea aflatd in miscare
de rotatie a dispozitivului rotativ 32 de
etirare radiala.

Dispozitivul de racord etans 41
este constituit, In principal, din capul de
injectie 42 si piesa de strangere 43 a
capatului filamentului cu lumen 44.

Periodic, dupa "umplere" bobinele
de pe dispozitivul rotativ 32 se schimba
cu altele goale.

In rezervorul 1 al instalatiei descri-
se se introduc 500 kg policaproamida, in
stare topitd, cu masa moleculara medie
14000 si un grad mediu de polimerizare
de 125.

Topitura de policaproamida, avand
temperatura de 250...255°C este prelu-
atd de pompa cu roti dintate 3 si injec-
tatd cu un debit de 10,032 kg/h prin
duza de filare 5 prevazutd cu conducta
5a de injectare a fluidului de formare a
sectiunii circulare .

Viteza de tragere a firului cu lu-
men aflat in stare brutd, si de patrunde-
re in baia 6 de solidificare prin récire cu
apa, este de 60 m/min .

Concomitent, din rezervorul 10,
prin intermediul racordului 11, a ventilu-
lui de reglare 12, debitmetrului 14 si
conductelor de legaturad 13 si 15 se in-
troduce n duza de filare 5 n mod con-
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tinuu 11 |/min azot tehnic pur, avand un
continut de oxigen sub 5 ppm.

Titlul filat al filamentului cu lumen,
in stare brutd, in aceste conditii este de
29.138 dtex, corespunzand unui diame-
tru exterior al acestuia de 3,0 mm, un
diametru interior de 2,4 mm si o gro-
sime a peretelui de circa 0,3 mm.

Viteza de rotatie a rolelor in
treapta |-a de etirare este de 14 rot/
min, in treapta a ll-a de etirare de 43 rot
/min, iar in treapta a lllka de 70 rot
/min.

Temperatura la care se etireaza
in treapta |-a este de 150° C, iar in
treapta a ll-a si a lll-a de circa 100°C.

In aceste conditii raportul de eti-
rare axial este de 1... 3,2 .

Concomitent, din rezervorul pen-
tru azot tehnic pur 34, prin conductele
35 si 38, ventilul de reglare 36 si
diafragma de mé&sura 37 , se introduce
prin intermediul stutului 39 in “capul” fix
al dispozitivului rotativ 32, de etirare
radiald o astfel de cantitate de gaz, incat
raportul de etirare radiald sa fie de 1,6.

Acest raport corespunde unei
cresteri a lungimii perimetrului sectiunii
a firului cu lumen bietirat.

In modul prezentat se obtine un fir
cu lumen cu peretele bietirat avand un
titlu, n stare etirated de 7980 dtex, o
rezistentd de 18600 daN, o alungire de
15.2 % si o tenacitate de 2,1 daN/dtex.

Firul cu lumen are diametrul ex-
terior de 1,9 mm si o grosime a pe-
retelui de 200 ..

Conform celui de-al doilea exemplu
de realizare, in instalatia folositd in exem-
plul 1 si prezentata in fig. 1...4, se intro-
duce Tn vasul 1 policaproamida in stare
topitd, cu aceleasi caracteristici ca ale
palimerului folosit in exemplul precedent.

Debitul de polimer filat este de
4,5 kg/h si se utilizeaza cu o viteza de
tragere la filiera de 140 m/min.

Debitul azotului alimentat in dispo-
zitivul de filare este de 3,5 I/min.

In aceste conditii se obtine un fir
cu lumen brut avand un titlu de 5586
dtex, un diametru exterior de 1,1 mm si
0 grosime a peretelui de 100 u.
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Viteza de rotatie a rolelor in ope-
ratia de etirare este pentru treapta l-a
de 14 rot/min, n treapta a ll-a de circa
43 rot/min si in treapta a lll-a de circa
70 rot/min, iar temperatura folositd in
treapta l-a de 160°C, iar in treapta a Il-a
de 120°C.

In acest mod se realizeaza un
raport de etirare axial de 1: 2,79.

In dispozitivul rotativ 32 se intro-
duce o astfel de cantitate de azot, incat
raportul de etirare radiala sa fie de circa
1,6.

In modul prezentat in acest exem-
plu se obtine un lumen cu pereti bietirati,
avand un titlu in stare etiratd de 1799
dtex, o rezistentd de 4,500 daN , o
alungire de 21,36%.

Diametrul exterior al filamentului
este de 0,8 mm si grosimea peretelui
acestuia de circa 80 u.

Tenacitatea firului tehnic realizat
este de 2,50 daN/dtex.

Conform celui de-al treilea exem-
plu de realizare, in instalatia folositad in
exemplele 1 si 2 se introduc 450 kg de
polietilentereftalat in stare topita, avand
0 masa molecularda medie de circa
22 000 si un grad de polimerizare me-
die de 176.

Temperatura topiturii de polietilen-
tereftalat este mentinutd in jurul valorii
de 295°C.

Se dozeaza continuu Tn dispozitivul
special de filare 5,92 kg/h si se utili-
zeaza o vitezd de tragere de 100
m/min.Se dozeaza in acelas dispozitiv de
filare 5 |/min azot tehnic pur.Se obtine
un fir poliesteric cu lumen, in stare bruta
avand un titlu de 10869 dtex, un dia-
metru exterior de 2,2 mm si o grosime
a peretelui de circa 200 u.Acesta se
bietireaza in modul prezentat mai sus, cu
urmatoarele rapoarte de etirare :

- etirare axiala 1... 4,1;

- etirare radiala 1... 1,8.

Temperaturile de etirare sunt de
165°C in treapta l-a si 145°C in treapta
a ll-a.

Se obtine un fir poliesteric bietirat
cu un diametru exterior de 1,4 mm si o
grosime a peretelui de cirvca 140 .
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Tenacitatea firului este de circa
1,9 daN/dtex.

Conform celui de-al patrulea
exemplu de realizare, in instalatia folosita
in exemplele anterioare se introduc 500
kg polipropilend izotactica, in stare to-
pita, avand o greutate maleculara medie
de 145000 si o temperaturd de topire
de 164...166°C.Topitura de polipro-
pilend este mentinuta in rezervorul 1 la
temperatura de 285°C.

Se dozeaza continuu n dispozitivul
special de filare 12 kg/h topitura de po-
lipropilend si 180 |/h azot tehnic pur.

Se obtine un fir polipropilenic cu
lumen in stare brutd, cu un titlu de
12107 dtex, avand un diametru exterior
de 1,8 mm si 0 grosime a peretelui de
400 w.

Raportul de etirare axiald este de
1: 8,5, iar raportul de etirare radiala de
1. 2,4.

Temperatura utilizatd in operatiile
de etirare a fost in intervalul 130...
150°C.

Cu acest procedeu s-a obtinut un
fir polipropilenic monofilamentar cu pe-
reti bietirati, cu diametrul exterior al
firului de 1,2 mm si o0 grosime a pere-
telui de circa 80 u.

Tenacitatea firului polipropilenic cu
lumen este de 2,1 daN/dtex, iar alun-
girea de circa 18%.

Conform celui de-al cincilea exem-
plu de realizare, intr-o instalatie similara
cu cea folosita in exemplele anterioare,
cu deosebire fatd de exemplele prece-
dente ca, baia de solidificare 6 este
prevazutd cu accesoriile introducerii si
evacuarii solutiilor solventului de filare si
extractiei avansate a acestuia din firul
filat, se introduc 800 kg solutie de
poliacrilonitril, Tn carbonat de etilena, cu
urmatoarea compozitie :

- 15% poliacrilonitril,

- 74% carbonat de etileng;

- 11% apa.

Solutia este mentinuta in rezer-
vorul 1 la temperatura de S0°C.

Greutatea moleculara medie a
poliacrilonitrilului aflat in solutia folositd
este de 38000.
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In duza de filare 5 se introduce
continuu 30 kg/h solutie de poliacrilo-
nitril si 16 kg/h solutie apoasa 18% de
carbonat de etilena.

Mediul de coagulare, in baia de
solidificare 6 este constituit din solutie
apoasa de carbonat de etilend 18
20%.

Viteza de tragere la filiera este de
5 m/min .

Dupd spalare si uscare, intr-o
instalatie conventionald, in sine cunos-
cutd, nefiguratd in desenele prezentei
inventii se obtine un fir poliacrilonitrilic cu
lumen in stare brutd, cu un titlu filat de
circa 6200 dtex, avand un diametru
exterior de 1,7 mm si o grosime a
peretelui de 120 u.

Firul poliacrilonitrilic cu lumen,
obtinut in stare brutd, se supune
operatiilor de etirare axialda si radiala,
dupa procedee identice cu cele folosite in
exemplele anterioare.

Temperatura utilizata in operatiile
de etirare este de circa 140°C.

Raportul de etirare axiald utilizat
este de 1 :10, iar raportul de etirare
radiald este de 1 : 2,1 .

In aceste conditii se obtine un fir
paliacrilonitrilic bietirat cu urmatoarele
caracteristici :

- diametrul exterior 0,9 mm;
- grosimea peretelui 70,0 u ;
- tenacitatea 1,3 daN/dtex.

Revendicari

1. Fire tehnice superusoare, de
mare rezistentd mecanicad, caracte-
rizate prin aceea ca sunt realizate ca
fire cu lumen cu pereti subtiri si cons-
tituiti dintr-o peliculd polimericd cu o
structurd macromoleculara puternic
orientatd, biaxial prin etirarea acesteia
pe doud directii perpendiculare intre ele,
axial si tangential la peretele cilindric al
firului.

2. Procedeu de producere a fire-
lor tehnice superusoare, de mare rezis-
tentd mecanica, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca se rea-
lizeaza din trei operatii esentiale si anu-
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me , formarea firului tehnic cu lumen, in
stare brutd, prin extruderea unui polimer
sintetic sau natural, din topiturd sau so-
lutie, printr-o duzé de constructie speci-
ala, folosind procedee in sine cunoscute,
etirarea peretelui firului tehnic cu lumen
pe directia tangentei, la corpul cilindric al
acestuia, prin introducerea continud a
unui fluid sub presiune, operatia reali-
zandu-se concomitent sau succesiv, sau
succesiv paralel cu operatiile de etirare
axiald si bobinare a produsului filat si
etirarea n sens axial al peretelui subtire
al lumenului, prin " tragerea" firului cu
ajutorul unor sisteme mecanice, In sine
cunoscute, operatile de etirare reali-
zandu-se la temperaturi mai mari decét
temperatura de tranzitie de ordinul Il
pentru palimerul folosit cu circa 10 ...
150°C, de preferinta 10... 30°C.

3.Procedeu de producere a firelor
tehnice superusoare, de mare rezistentd
mecanicd, conform revendicari 2 ,
caracterizat prin aceea ca raportul de
etirare axiald este in intervalul 1... 20 ,
de preferinta 1... 10, iar raportul de eti-
rare radiald in intervalul 1... 10, de
preferintd 1...4.

4.Procedeu de producere a firelor
tehnice superusoare, de mare rezistenta
mecanica, conform revendicarilor 2 si 3,
caracterizat prin aceea ca se folosesc
toti polimerii pentru producerea firelor
tehnice cu lumen, avand rezistenta me-
canica ridicatd si pereti subtiri, se pot
utiliza toti polimerii filabili, care sunt, de
reguld, folositi in tehnologiile de fabricare
a firelor si fibrelor sintetice, de preferin-
ta: poliamide alifatice ( poliamida 6, polia-
mida 6-6, poliamida 6-10, poliamida 6-
12 etc.) poliamide aromatice, paoliure-
tani, poliesteri, polianhidride, poliolefine
(polietilena, polipropilena etc.), paliacrilo-
nitril, polimeri halogen - vinilici, polimeri
naturali, s.a.m.d.

9.Procedeu de producere a firelor
tehnice superusoare, de mare rezistentd
mecanicd, conform revendicarilor 2...4,
caracterizat prin aceea ca polimerii
folositi au greutdti moleculare medii si-
tuate in intervalul 4000...70000, cores-
punzdnd unor grade de polimerizare

10

15

20

25

30

35

40

45

50

14

medii, cuprinse in intervalul 30...1500
pentru diferitele tipuri de polimeri uti-
lizati, marimile caracteristice amintite
avand urmatoarele valori :

- pentru polimerii heterocatenari,
greutatea moleculara medie situandu-se
in intervalul 6000...30000 , de prefe-
rintd 8000...20000 si gradul de poli-
merizare  70...1100, de preferinta
90...1000;

- pentru polimerii carbocatenari,
greutatea moleculard medie situadndu-se
in intervalul 25000...50000 , de pre-
ferintd 30000... 45000, iar gradul de
polimerizare situat in intervalul 300...
1100, de preferinta 400...1000.

6. Instalatie de realizare a pro-
cedeului, conform revendicarilor 2...5,
caracterizata prin aceea ca este com-
pusa din doua parti, partea de producere
a firului tehnic cu lumen in stare bruta si
partea de etirare a firului tehnic cu
lumen n stare bruta, pana la atingerea
rezistentei mecanice si a unei subtirimi
avansate a peretilor lumenului ; partea
de producere a firului tehnic cu lumen in
stare bruta se compune dintr-un
rezervor (1) prevazut cu un sistem de
incalzire pentru polimerul topit sau
dizolvat, o conductd de legaturd (2) , o
pompa cu roti dintate (3), pentru ames-
tecuri vdscoase, un racord (4), o duzad
de filare (8] in al c&rui spatiu interior
central patrunde coaxial o conducta (5a)
de injectare a fluidului de formare a
sectiunii circulare, un echipament (6] de
solidificare a filamentului filat, o rola (7)
de asigurare a imersiei , o rold (8) de
directionare, o conductd (9) de alimen-
tare cu fluid pentru formarea sectiunii
circulare a firului, un rezervor tampon
(10), un ventil de reglare (12) , un debit-
metru (14), o conducta de racord (15),
o rold de directionare (16); partea de
etirare a firului tehnic cu lumen n stare
brutd este formata dintr-o masina de
etirare axiald {17) cu role de intindere
(18], un dispozitiv de incalzire (19), cu
role cilindrice (20) montate pe o masina
de etirare (21), un bobinataor (22) , niste
role cilindrice de.etirare (24} montate pe
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0 masina de etirare {25), un dispozitiv de
incélzire (26), niste role cilindrice de
intindere (27), montate pe o0 masina de
etirare (28), niste role (29, 30 si 31)
de schimbare a directiei, un dispozitiv
rotativ (32) de etirare radiald, un racord
(33) pentru alimentare cu azot pur sub
presiune, un rezervor tampon (34} de
azot tehnic sub presiune, o conducta

Presedintele comisiei de examinare :
Examinator: ing. Naicu Angela
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(35] , un ventil de reglare (36) , o dia-
fragma de masura (37) . o conducti
(38), un stut (39) , un cap fix de
alimentare (40), un dispozitiv de racord
etans (41) , constituit in principal, dintr-
un cap de injectie (42) si 0 piesa de
strangere (43) .

dr.ing.Paraschiv Adriana
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