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DESCRIZIONE

La invenzione riguarda un procedimento per la
produzione di £ili di elastan a piu filamenti,
filati ad umido, con elevata prestazione di
filatura. Attualmente 1 £fili di elastan vengono
principalmente prodotti secondo procedimenti di
filatura a secco ed a umido. Nel mondo viene
prodotto circa il 90% dei fili di elastan secondo
la tecnica di filatura a secco. Un motivo
essenziale per questo & fra l’altro la velocita di
filatura marcatamente pid elevata in confronto alla
tecnica di filatura ad umido, la quale velocita
porta anche ad una pild elevata prestazione di
filatura per ugello di filatura. Questo vale in
modo particolare per 1l campo di titoli pid fini

nell’intervallo inferiore ad 80 dtex. Cosl nel caso



della filatura a secco possono venire prodotti fili
di elastan, a seconda del titolo, senz’altro con
una velocitd di filatura di circa 200 fino a 500
m/min, mentre nel caso della filatura ad umido &
usuale una velocitd di circa 3 fino a 30 m/min
(confrontare Bela von Falkai “Synthesefasern”,
Verlag Chemie, Weinheim, 1981, Polyurethan-
Elastomerfasern, Spinnverfahren, pagina 183).

Nel caso del procedimento di filatura ad umido
si sono imposti industrialmente soltanto due
procedimenti. Nel caso del cosiddetto “procedimento
di orditura dei fili~ di T.V. Peters
(corrispondente al brevetto USA 3.699.205) dopo il
bagno di filatura vengono utilizzati pid bagni di
estrazione per dilavare via 1l solvente di
filatura. Successivamente 1 £fili dopo delicato
eggiccamento su rulli vengono fissati attraverso
una calandra in un grande essiccatore a tamburo in
due stadi, raffreddati, preparati ed avvolti su
rocchettil. Come F. Fourné comunica in
Chemiefager/Textilindustrie annualitd 44/96, giugno
1994, pagina 394, questoc procedimento ha perduto
nel frattempo di importanza per molti motivi. Uno
deli motivi &, come gild menzionato, la pidt bassa

prestazione di filatura per ugello nei confronti



b

del procedimento di filatura a secco. Ne deriva
che, a causa della grande lunghezza dei fili di
circa 90 fino a 100 m, partendo dall’ugellc fino
all’avvolgitore 1la conduzione dei fili e il
fissaggio =i conformano con molta difficolta. Si
perviene frequentemente all’arresto dell’intero
impianto di produzione provocatc da strappi dei
fili e formazione di tela, principalmente nella
zona del fissaggio.

In un procedimento di filatura ad umido,
divenuto ulteriormente noto e applicato
indugstrialmente, {confrontare B. V. Falkai,
Synthesefasern, 1981, pagina 184, tabella 8) i fili
di elastan vengonc c¢oagulati in un bagno di
filatura della lunghezza di circa 60 cm, lavati con
acqua calda e i fili essiccati attraverso un rullo
{vedere anche esempio 1 del brevetto USA 3526689.
Succegsivamente vengono preparati ed avvolti su
rocchetti. Il procedimente affascina per il sug

limitate fabbisogno di spazio in confronto al

procedimente di orditura dei £ili. Inoltre, come
dimostrate negli esempi 1 fino a 4 del brevetto,
viene raggiunta una velocita di filatura di finc a
91,5 m/min per i titoli 157 o rispettivamente 440.

Compito della presente invenzione &, partendo



dal noto procedimento di filatura ad umido in un
procedimento per la produzione di fili di elastan,
di raggiungere un marcato aumentco di prestazione
gia per ugello di filatura come anche sul numero
delle porzioni di filatura per bagno di
precipitazione, e 1in tal caso percid di rendere
possibile una modalitd operativa continua, sicura
dal punto di vista funzionale.

I1 compito viene risolto secondo 1°invenzione
per mezzo di un procedimentoe per la produzione di
fili di elastan a piu filamenti, filati ad umideo,
con 1 passaggi: filatura di wuna soluzione di
elastan fino al 35% 1in peso in un bagno di
precipitazione, lavaggio, eventualmente stiro,
egssiccamento, fissaggio, eventualmente preparazione
e avvolgimento deil £ili preferibilmente per
l1'intervallo dei titoli fino a 2500 dtex, nel qual
caso 1 passaggi di procedimento stiro, fissaggio e
preparazione possono venire scambiati tra di loro,
ad una velocitd di filatura di fino a 200 m/min, e
nel qual caso i filamenti a pid fili al momento
dell’abbandono del bagno di precipitazione wvengono
inviati intorno ad un rulle di rinvieo, il quale &
disposto appena al di sopra del liquido del bagno

di precipitazione, il quale procedimento e



caratterizzato dal fatto che

a) i filamenti a pit f£ili prima dell’abbandono
del dispositivo di 1lavaggio in direzione
dell’essiccamento, rispettivamente del
fissaggio, vengono 1liberati dall’acqua di
tragcinamento con un rullo di spremitura, che
& attiguo ad un rullo del dispositivo di
lavagygio,

b) 1l’essiccamento, rispettivamente fissaggio dei
fili wviene effettuato attraverso almeno due
rulli, nel qual caso

c) la temperatura di almeno uno di gquesti rulli &
maggiore © uguale a 200°C e

d) il tempo di contatto tra il filo e il rullo
riscaldato, a seconda del titolo dei fili e
della temperatura, ammonta ad almeno tre
secondi.

Vengono prodotti di preferenza f£ili di elastan
cen un titolo finale di 22 fino a 1680 dtex.

In una variante preferita della invenziocne
viene impiegato wun rullo di spremitura nel
procedimento di 1lavaggio con un materiale della
durezza Shore di 60 fino ad 80 ad una forza di
pressione di almeno 1,5 N/cm di larghezza del

rullo.



Solvente di filatura preferito é& dimetil-
acetammide (DMAC) e liquido di  bagno di
precipitazione preferito & un miscuglio costituito
da acqua e DMAC nel rapporto ponderale di 75 fino a
95% in peso di acqua a 5 fino a 25% in peso di
DMAC.

Con 1raiuto del procedimento secondo
l’invenzione & possibile innalzare la prestazione
di filatura per ugello di filatura di pit del 50%
nei confronti del procedimento noto dallo stato
della tecnica (vedere brevetto USA 3.526.689), in
modo particolare gquando viene impiegata una
temperatura dei rulli di 220 fino a 270°C,
preferibilmente di 240 fino a 250°C. Con le prove
gi & inoltre dimostrato che il tempo di fissaggio
per il raggiungimento di dati di filo ottimali &
dipendente dalla temperatura dei rulli. Quanto piu
elevata & la temperatura dei rulli, €& altrettanto
pit breve il tempo di contatto necessario. Mentre
ad esempio per il titolo di 160 dtex ad una
temperatura dei rulli di 215 risgpettivamente 225°C
su ambedue i rulli sono sufficienti circa 12
gecondi per realizzare la resistenza del filo di
0,95 cN/dtex (confrontare tabella 2, esempio 2), il

tempo di contatto si accorcia a circa 3 secondi a



250°C di temperatura di rulli {(confrontare tabella
2, esempio 7). Un tempo di contatto dei £ili di
elastan sui rulli troppo lungo porta d’altro canto
nuovamente a perdite di resistenza. Cosi 1la
resistenza di f£ili di elastan del titolo di 160
dtex si riduce da 0,95 a 0,68 cN/dtex, se il tempo
di permanenza a 215 e 225°C di temperatura dei
rulli sui due rulli ammonta a 33 secondi al posto
di 12 secondi (confrontare tabella 2, esempio 3).
In linea del tutto generale si pud dire che per
titoli fini fino a medi fino a circa 650 dtex per
una temperatura dei rulli di 240°C & sufficiente un
tempo di contatto fino a 12 secondi, nel caso di
titoli pild grossclani fino a circa 1684 dtex & del
tutto sufficiente un tempo di contatto fino a circa
20 secondi, per ottenere buoni dati dei £fili
(confrontare tabella 1).

In una ulteriore conformazione dell’invenzione
gi offrono pild possibilitd per 1l'essiccamento e
fissaggio dei fili di elastan su almeno due,
preferibilmente 4 rulli. Nelle figure 1la fino ad 1d
sono riprodotte alcune possibilita. Mentre 1la
figura la rappresenta una disposizione di fissaggio
dallo stato della tecnica, nei casi della figura 1b

fino a figura 1d scone indicate dispeosizioni che



deviano dai rulli di essiccamento/fissaggio con e
senza rulli di accumulazione. In modo
particeolarmente preferito nel procedimentc secondo
1’invenzione vengono  impiegate le forme di
esecuzione corrispondenti alle figure 1b oppure 1d,
dove tutti e due rispettivamente quattro i rulli
sono riscaldati. In generale goltante i rulli 4di
essiccamento/fissaggic sono riscaldati a vapore
oppure elettricamente, mentre i rulli di
accumulazione servono preminentemente per aumentare
il tempo di contatto. Tutti i rulli sono disposti
in maniera tale che essi siano spostabili sia in
altezza come pure anche lateralmente, per
raggiungere una corsa dei £fili ottimale. La
lunghezza e il diametxo dei rulli si orientano a
seconda della costruzione del dispositiveo di
filatura ad umido. Le loro misure devono essere
dimensionate in maniera tale che sia garantita una
buona funzionalitd da parte del personale.

Il miglioramento della prestazione di filatura
per ugello di almeno il 50% nei confronti dello
stato della tecnica viene raggiuntc da un lato
mediante un innalzamento della velocitd di filatura
e dall’altro lato anche mediante raddoppiamento del

numero di ugelli per bagno di precipitazione pud



venire raggiunto un aumento di prestazione di
almeno il 100%. Nel caso dei procedimenti noti
dallo stato della tecnica un tale innalzamento di
prestazione non & possibile, poiché nel caso del
necessario tempo di contatte di almenc 3 secondi
per filo, la superficie o rispettivamente la
lunghezza dei zrulli non pud venire ingrandita a
piacere senza abbandonare la geoma presente e con
cid aggravare 1la funzionalitd dell’impiantc. Nel
corso di prove di ottimizzazione & stato trovato
che in un bagno di precipitazione della lunghezza
di 1000 mm e della larghezza di 400 mm possono
venire preferibilmente c¢ollocati uno accanto
all’altro fino a quattro ugelli per ottenere,
nell’intero complesso dei titoli, un fissaggio
sufficientemente buono di fili d4di elastan con la
elevata velocitd di produzione indicata. L‘elevato
innalzamento di prestazione nel procedimenti
gsecondo l’invenzione & possibile soltanto poiché i

fili di elastan vengono fissati a temperature molto

elevate, preferibilmente a 200°C ed oltre, nonché

s8i procede attraverso almeno due rulli riscaldati.
Accanto all’impiego di almeno due rulli

riscaldati, sono da prendere perd altri

provvedimenti, con 1 quali si possa realizzare la
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elevata velocitd di filatura di oltre 100 m/min e
pid, finora non nota per un procedimento di
filatura ad umido. Cosi ad esempioc il rullo di
rinvio deve venire disposto al termine del bagno di
precipitazione appena al di sopra del liquido del
bagno di precipitazione, per cuil una grande parte
della quantitd di umiditd e di solvente trascinata
insieme dai f£ili di elastan, fluisce indietro nel
bagno di precipitazione. Inoltre, per mezzo della
posizione del rullo appena al di sopra del liguido
del bagno di precipitazione, vengono il piud
ampiamente possibile evitate turbolenze, le quali
possonc comparire in seguito alle elevate velocita
di filatura dei fili di elastan.

Un altro importante presupposte per il
procedimento secondo 1l’'invenzione per innalzare la
prestazione di filatura per ugello di almeno il
50%, & la applicazione di un rullo di spremitura su
un rullo del dispositivo di lavaggio. A seguito
delle elevate velocita di f£:li, i1 f£ili presentano
un contenuto in umidita e in solventi dopo aver
lasciato il bagno di precipitazione, che pud stare
fine a molto oltre 100% in peso, riferito alla
sostanza solida di elastan. Fili caricati con

umiditad di tale tipo non possono venire piu fissati
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sui rulli senza strappi e formazioni di tela.

A causa della umidita troppo elevata nel
procedimento di evaporazione, i fili si spaccano
via sui zrulli. I1 rullo di spremitura introdotto
nel procedimento secondo 1’invenzione, il quale &
preferibilmente dimensionato nella sua larghezza in
modo tale che esso sprema goltanto i £ili  che
lasciano 1l'ultimo rullo del dispositivo di
lavaggio, in direzione del passaggio di fissaggio,
guesto procedimento viene impedito, cosi che pud
venire realizzata una velocitd di produzione
ampiamente al di sopra di 100 m/min.

I1 rullo di spremitura ha preferibilmente un
grado di durezza di 60 fino ad 80 Shore e viene
avviato preferibilmente con una forza di pressione
di pressione di almeno 1,5 N/cm di larghezza di
rullo.

Con la elevata velocita di produzione dei fili
di elastan, in modo particolare con una velocita al
di sopra di 120 m/min nell’ambiente c¢ircostante il
dispositive di lavaggio compaiono spruzzi d4d'acgua
accresciuti. La cessione degli spruzzi di acqua
all’ambiente circostante pud venire evitato con il
fatto <che in un procedimente preferite wviene

impiegato un dispositivo nel quale 1'intero
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digpositivo di lavaggio dopo avvio dell’impianto
viene completamente incapsulatc mediante una cappa.

Nei bagni di filatura di regola possono venire
collocati uno fino a pid ugelli di filatura, dai
quali viene filata la socluzione di filatura di
elastan. Il numero degli ugelli di filatura per
bagno di precipitazione si orienta fra 1’altro
anche a seconda della larghezza di lavorazione dei
rulli di lavaggio, essiccamento e fissaggio.

In una variante preferita del procedimento
gecondo l'’invenzione, wuna ulteriore possibilitda di
marcato innalzamento consiste nel fatto di stirare
il fili di elastan dopo il lavaggio e
contemporaneamente di innalzare il rendimento della
sostanza solida elastomerica per ugello
corrispondentemente al rapporto di stiro.

Come & rappresentato nella figura 2, esistono
pid possibilita fondamentali di realizzare un
procedimento di stiro nel corso del procedimento di
produzione dei fili.

Uno stiro dei £fili di elastan pud venire
effettuatoc ad esempio tra 11 disposgitivo di
lavaggico e un primo stadio di trattamento termico o
rispettivamente fissaggio (possibilita A; vedere

coppie di rulli 5, 6 ed 8, 9), tra 1l primoc e un
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secondo stadio di trattamento termico o
rispettivamente di fissaggio (possibilita B; vedere
coppie di rulli (8, 9 e 10, 11) oppure sia tra il
dispositivo di lavaggio e il primo come anche tra
il primo e il secondo stadio di trattamento termico
o0 rigspettivamente di fissaggio (possibilita C;
vedere coppie di rulli 5, 6 8, 9 e 10, 11 della
figura 2). Come gli esempi di prova hanno
mostrato, tutte e tre le possibilita portano ad un
marcato innalzamento di prestazione. In
combinazione c¢on una pil elevata velocita di
filatura, pud venire realizzato un innalzamento di
prestazione di 100% e piu.

Con le prove si & dimostrato che 1la
temperatura sui rulli 8 e 9 (confrontare figura 2)
dovrebbe state in modo particolare marcatamente al
di sopra di 100°C, preferibilmente al di sopra di
150°C, per ottenere dati dei £ili
corrispondentemente buoni (confrontare tabella 4).

Questo vale per tutte 1le possibilita di stiro

nominate.
Altre forme preferite di esecuzione
dell’invenzione SOTO da rilevare dalle

sottorivendiazioni.

La prestazione di filatura per ugellc pud
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venire calcolata dal titolo glcbale di filatura

Ggr (dtex) come segue:

Ggr (dtex) x tiraggio di filatura{m/min)x60

L{g/h)
10.000

Fattori di conversione per la tabella 3 sono:

1 den corrisponde ad 1,11 dtex; 1 iarda
corrigponde a 0, 914m; 1 piede corrisponde a 0,304
m e un g/den corrisponde a 8,82 cN/tex.

Gli esempi che seguono servono per la pitd
dettagliata illustrazione della invenzione, senza
limitare gli stessi. Indicazioni percentuali si
riferiscono, nel caso non & indicato nulla di
differente, al peso.

La determinazione della resistenza dei fili
(in dN/dtex) e dell’allungamento alla massima forza
di trazione {in %) ha avuto luogo in conformita
alla norma DIN 53815.

Per velocita di filatura nel sSenso
dell’invenzione viene intesa quella wvelocitd, con
la quale il £filo viene asportato dal bagno di
precipitazione.

La invenzione viene di seguito pit
dettagliatamente illustrata a titolo di esempio a

fronte delle figure.
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In tal caso indicano:

le figure 1la fino ad 1d quattro combinazioni
di rulli riscaldati 8, 9, 10 o rispettivamente 11 o
rigpettivamente di rulli di accumulazione 14, 15
non riscaldati per l’essiccamento/fissaggio di f£ili

la figura 2 uno schema di un dispositivo di
filatura impiegato nel procedimento preferito.
Esempio 1

Una soluzione di filatura di elastan al 30% in
peso, prodotta corrispondentemente all’esempio 7 da
DE-0S 4.222.772, la quale era stata pretrattata con
0,8% di dietilammina per c¢irca 10 min a 130°C, e
presentava una viscosita di filatura di 21 Pa.s
misurata a 70°C, & gtata filata da un ugello a 60
fori 1 con diametro dei fori di 0,13 mm, in un
bagno di precipitazione 3 con soluzicne acguosa al
10% di DMAC. Il tratto di precipitazione ammontava
a 460 mm e la temperatura del bagno di
precipitazione stava a 85°C. I fili 2 sono stati
tirati attraverso un rullo di rinvio 4, il guale
stava appena al di sopra del liquido del bagno di
precipitazione, con 120 m/min, sottoposto a
coalescenza e successivamente lavato nel bagno di
lavaggio 16 con due rulli 5, 6 mediante

avviluppamento di 6 volte dei due rulli di lavaggio
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5,6, cosa che corrisponde ad un tempo di permanenza
di circa 3 secondi. Dopo la opposizione della
orditura dei £fili e stato posto un rulleo di
spremitura 7, il quale pressa solamente i f£ili di
elastan, che sul rullo superiore di lavaggio 6
lasciano il rullo di 1lavaggio 6 in direzicne dei
rulli di essicamento-fissaggio 8, 9. La forza di
pressione del rullo di spremitura 7 stava a 10 N.
La temperatura del bagno di lavaggio ammontava a
95°C. Il rullo di spremitura ha un grado di durezza
di 70 Shore e una forza di pressione di 2N/em di
larghezza del rullo. La forza di pressione viene
regolata mediante apposizione di differenti
contrappesi. Successivamente 1l’intero dispositivo
di lavaggio & stato incapsulato mediante una cappa,
la guale presenta soltanto una fessura per i fili
che lasgsciano il lavaggio. I fili ritorti sono stati
successivamente avviati attraverso due rulli
riscaldati 8, 9 mediante avviluppamenti per 18
volte dei due rulli riscaldati, seconde la figura
1b e trattati a circa 240°C, cosa che corrisponde
ad un tempo di contatto di circa 6 secondi.
Successivamente il filo ritorto & stato preparato e

avvolto su una bobina. Il filo del titolo di 462

dtex aveva una resistenza del filo di 0,75 cN/dtex
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ed wun allungamento di 632%. La prestazione di
filatura per ugello stava a 332,6 (g/ora). In
confronto all’esempio 3 del brevetto USA 3.526.689
{vedere anche tabella 3) dove & stata ottenuta
soltanto una prestazione di filatura per ugello di
210,7 g/ora, 1l’innalzamentc di prestazione ammonta
a 58%.

Nella tabella 1 sono riportati, per altri
esempi nel campo del titolo di 22 fino a 1684 dtex,
i corrispondenti dati di filatura e di filo nonché
le prestazioni di filatura per ugello (g/ora). In
tutti 1 cagi 1 £fili sono stati trattati, come
descritto nell’esempio 1, attraverso due zrulli a
240°C. Poiché le quantitd di filo, differenti a
seconda del titolo dei £ili di elastan, sono state
inviate attraverso i due rulli (22 dtex
corrispondono ad una prestazione per ugello di 144
g/ora; 1684 dtex corrispondono ad una prestazione
per ugello di 606,2 g/ora; confrontare tabella 1),
il numero degli avviluppamenti & stato vagliato in
dipendenza dalla relativa velocitda di filatura come
pure del titolo dei £fili di elasgtan, in maniera
tale che sono stati mantenuti i tempi di contatto
di 3 fino a 18 gecondi indicati nella tabella 1.

Come mostra un confronto tra la tabella 1 e la
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tabella 3, per i titoli 160, 435 e 650 dtex
(confrontare la tabella 1, esempi A2 fino A4 viene
raggiunta in tutti 1 «c¢asi una prestazione di
filatura per ugellec di filatura pid elevata di
oltre il 50% nei confronti dello stato della
tecnica (confrontare tabella 3, esempi Ci, C2 e
Cc4) .
Esempio 2

Una soluzione di filatura di elastan al 30%
prodotta come geconde l'esempio 1, & stata f£ilata
da gquattro ugelli 1 a 60 fori col diametro dei fori
di 0,13 mm, i guali erano disposti uno accanto
all’altro, in un bagno di precipitazione 3 della
larghezza di 400 mm. Il tratto di precipitazione
ammontava a 460 mm., La concentrazione del bagno di
precipitazione era 12% di DMAC 1in acqua e la
temperatura del bagno di precipitazione stava ad
goeC. I fili s0no stati, come descritto
nell’esempio 1, tirati con 120 m/min, lavati,
successivamente avviati attraverso due rulli di
egsiccamento 8, 9 secondo la figura 1b e mediante
avviluppamenti per 18 volte dei due zrulli di
essiccamento 8, 9 sono stati fissati a 250°C. Il
tempo di permanenza nel figsaggio ammontava

nuovamente a circa 6 secondi. I quattro £fili
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ritorti sono stati poi preparati e singolarmente
avvolti. I £fili del titolo 468 dtex avevano una
resistenza di file di 0,70 c¢N/dtex ed un
allungamento di 614%. La prestazione di filatura
per ugello stava a 337 {(g/ora); l’innalzamentc di
prestazione per ugelloc di filatura ammonta a +60%
in confronto all’esempio C3 dell’US 3.526.689
(vedere tabella 3). Nel caso di impiego di 4 al
posto di ad esempio due ugelli di filatura in un
bagno di precipitazione della larghezza di 400 mm,
1’ innalzamento di prestazione per bagno di
precipitazione ammonta a 320%.
Esempio
a) Una soluzione di filatura di elastan al 30%,
prodotta come secondo l'esempio 1, €& stata
filata come ivi descritto da un ugello 1 a 60
fori e lavata. Il filo di elastan ritorto &
gtato successivamente fissato attraverso due
rulli di essiccamento 8,9, come indicato

nell’esempio 1. La temperatura

dell’essiccatore ammontava a 185°C., Il filo
del titolo di 465 dtex aveva soltanto una
registenza di filo di 0,37 cN/dtex con un
allungamento di 574%.

b) I1 filo di elastan secondo l'esempic 3a &
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stato prodotto come ivi descritto, il tempo di

fissaggio sui due rulli di essiccamento 8,9

perd = stato innalzato, mediante

avviluppamenti per 44 volte dei due rulli di

esgiccamento 8, 9, da circa é secondi a c¢irca

14 secondi alla temperatura dell’essiccatore

85°C. I1 filo del titolo di 465 dtex aveva

soltanto una resistenza di 0,46 cN/dtex ed un

allungamento di 584%.

Nella tabella 2 sono riportate differenti
possibilitd di fissaggio per il titolo 160 dtex.
Ilfilo di elastan & stato prodotto da un ugello a
22 fori secondo le indicazioni dell’esempic A2,
tabella 1. La velocita di filatura ammontava ad 81
m/min.

Come risulta dalla tabella 2, esempi BS5, per
il titole di 160 dtex alla temperatura di fissaggio
di 190°C viene raggiunta soltanto una resistenza di
0,67 cN/dtex. La resistenza sale a 0,81 cN/dtex a
200°C di temperatura di fissaggio (confrontare
esempio n°® B6). Come mostra 1l'esempio B3 della
tabella 2, compare una perdita di resistenza con il
tempo di fissaggio pild lungo. Come mostranc gli
esempi B7 e B8 della tabella 2, sia c¢on una

disposizione dei rulli di essiccamento



- 21 -

confrontabile con la figura lbcome anche
confrontabile con la figura 1lc¢, vengono raggiunte
resistenze delle fibre di elastan sufficientemente
elevate.

Esempio 4 (possibilita di stiro A, vedere fig. 2)

Una soluzione di filatura di elastan al 30%,
prodotta come sgecondo l'esempio 1, é& stata filata
da 4 ugelli 1 a 60 fori col diametro dei fori di
0,13 mm come descritti in esempio 2, in un bagno di
precipitazione 3. La concentrazione del bagno di
precipitazione era 15% di DMAC in acqua e la
temperatura del bagno di precipitazione stava a
75°C. I £ili 2 sono stati tirati con 70 m/min
attraverso un rullo di rinvio 4 il quale & disposto
appena al di sopra del 1liquido del bagno di
precipitazione, e lavati mediante avviluppamento
per 6 volte dei rulli di lavaggio 5 e 6 a 95°C e a
velocitd di 71,5 m/min.

Succeggivamente i1 fili, dopo abbandonec del
bagno di lavaggio, sono stati spremuti attraverso
un rullo di compressione 7 e mediante ripetuti
avviluppamenti dei rulli riscaldati 8 e 9 essiccato
a 130°C e con una velocitd di trasporto di 143
m/min, e stirato per 1:2 volte nonché

successivamente fissato a 250°C sui rulli (10 e 11)
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alla velocitd di 143 m/min sotte tensione. Il tempo
di contatto del f£ili sui rulli 8 e 9 ammontava a 10
secondi e sui rulli 10 e 11 a 3 secondi. I fili
sono statl successivamente uniti in un dispositivo
di preparazione 12 con un riporto contenente olio e
avvolti a bobine su un disposgitivo di avvolgimento
13.

I fili ottenuti del titolo 166 dtex avevano
una resistenza del filo di 0,87 cN/dtex ed un
allungamento di 577%. La prestazione di filatura
per ugello stava a 142/g/ora. L‘innalzamento di
prestazione per dose di filatura ammonta a +65% in
confronto all’esempio Cl1 dall’US 3.526.689%9 (vedere
tabella 3).

Esempio 5 (Possibilita di stiro B)

Una soluzione di filatura di elastan al 30%
prodotta secondo l'esempio 4 & stata filata per
produrre fili di elastan come ivi descritto e
lavata. La velocita dei fili nel procedimento di
lavaggio ammontava nuovamente a 71,5 m/min.

Dopo 11 processo di lavaggio, i1 £ili sono
gtati spremuti attraverso un rullo di compressione
7 e mediante molteplici avviluppamenti dei due
rulli 8 e 9 riscaldati, e sono stati essiccati a

150°C con una velocitd di 73 m/min. Successivamente
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i fili sono stati pild volte avviluppati attraverso
i rulli riscaldati 10 e 11 ad una velocita di
trasporto di 146 m/min e stirati per 1:2 volte a
230°C e figsati. Il tempo di contatto qui rulli 8 e
9 ammontava a 19 secondi e gui rulli 10 e 11
all’incirca a 8 secondi. Quindi i fili sono stati
preparati come descritto nell’esempio 4 e lavati. I
fili ottenuti di titolo 170 dtex avevano una
regigtenza di filo di 0,81 c¢N/dtex ed un
allungamento di 521%. La prestazione di filatura
per ugello stava a 149 (g/ora). L’innalzamento di
prestazione per ugello di filatura ammontava a +
72% in confronto all’esempio Cl dall’'US 3.526.689
(vedere tabella 3).

Esempiq 6 (Possibilitd di stiro C)

Una soluzione di filatura di elastan al 30%,
prodotta secondo 1l’esempio 4, & stata filata come
ivi descritto per formare fili di elastan e lavata.
La velocitd dei fili nel procedimento di lavaggio
ammontava nuovamente a 71,5 mw/min. Dopo il
procedimento di lavaggio i fili sono stati spremuti
su un rullo di compressione 7 e mediante molteplici
avviluppamenti dei due rulli riscaldati 8 e 9 sono
gtati essgiccati a 200°C e ad una velocita di 143

m/min e stirati per 1:2 volte. Successivamente i
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£ili sono stati pil volte avviluppati sui rulli 10
e 11 a 210 m/min e a 250°C di temperatura di
esgiccamento e successivamente stirati per 1:1,46
volte. Il tempo di contatto dei fili sui rulli 8 e
9 ammontava a 15 secondi e sui rulli 10 e 11 a 6
secondi. Lo stiro globale ammontava 300%. I f£ili
ottenuti del titolo di 172 dtex avevano una
resistenza del filo di 1,05 c¢N/dtex ed un
allungamento di 519%. La prestazione di filatura
per ugello stava a 217 (g/ora). L’innalzamento di
prestazione per ugello di filatura ammonta a +151%
in confronto all’esempio €1 dall’Us 3.525.689
(vedere anche tabella 3).

Nella tabella 4 sono riportati per il titolo
160 dtex altri egempi per le differenti possibilita
di stiroc A, B e C (vedere figura 2}). I £ili di
elastan sono stati filati da 4 ugelli a 60 fori,
secondo 1l’indicazione dell‘esempic 4. La velocita
di filatura stava in tutti i casi a 70 m/min e la

velocitd di f£ili nel lavaggioc a 71,5 ﬁ/min.

Come risulta dalla tabella 4, con tutte e tre
le varianti di stiro si POSSONo ottenere
innalzamenti di prestazione di almeno 60% fino a

160% e piu.
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N B R I e e
S (dex) | (4iametro’ Lg/m) (eN/dtex) (")
{m/min)
Cl 157 30/0,1 91,5 36,2 0,55 550
Cz2 440 80/0,1 91,5 241,6 0,61 610
C3 462 80 /0,1 76 210,7 0,59 690
Ca | 645 | 1207016 61 236,1 067 | 675
prestazione di filatura per ugello (g/ora) secondo US

3.526.68%9
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RM96 4000082

RIVENDICAZIONI
1. Procedimento per la produzione di £ili di
elastan a pid filamenti, filati ad umido, con i
passaggi: filatura di una soluzione di elastan fino

al 35% in peso in un bagno di precipitazione,

lavaggio, eventualmente stiro, essiccamento,
fissaggio eventualmente preparazione ed
avvolgimento dei £i11d, preferibilmente per

1l'intervallo dei titoli fino a 2500 dtex, nel qual
caso i passaggl di procedimenti stiro, fissaggio e
preparazione possono essere scambiati fra di loro,
ad una velocitd d4i filatura di fino a 200 m/min e
nel qual caso 1 filamenti a piu fili dopo aver
abbandonato il Dbagno di precipitazione vengono
inviati intorno ad un rullc di rinvieo, il quale &
disposto appena al di sopra del liguido del liduido
di precipitazione,
caratterizzato dal fatto che
a) i filamenti a pid £ili prima dell’abbandono
del dispositivo di lavaggio 1in direzione
dell’essiccamento rispettivamente del
fissaggio, vengono liberati dall’acgua di
trascinamento con un rullo di spremitura, che

& attiguo ad un rullo del dispositivo di
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lavaggio,

b) l’essiccamento rispettivamente fissaggio dei
fili wviene effettuato attraverso almeno due
rulli, nel qual caso

c) la temperatura di almeno un rullo & maggiore o©
uguale a 200°C e

d) il tempo di contatto tra il filo e il =xullo

riscaldato, a seconda del titolo dei fili e

della temperatura, ammonta ad almeno tre
secondi.
2, Procedimento per la produzione di £f£ili di

elastan secondo la rivendicazione 1, caratterizzato
dal fatto che 1 fili di elastan presentano un
titolo finale di 22 fino a 1680 dtex.

3. Procedimento per la produzione di £fili di
elastan secondo le rivendicazioni 1 e 2,
caratterizzato dal fatto che il fissaggio dei f£fili
ha luogo attraverso due, preferibilmente 4 rulli.
4, Procedimento per la produzione di f£ili di
elastan secondo le rivendicazioni 1 fino a 3,
caratterizzato dal fatto che viene impiegata una
temperatura di fissaggio di 220 fino a 270°C,
preferibilmente di 240 fino a 250°C.

5. Procedimento per 1la produzione di £fili di

elastan secondo la rivendicazicne 1 fino a 4,
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caratterizzato dal fatto che la durezza del rullo
di spremitura nel procedimento di lavaggio ammonta
a 60 fino ad 80 Shore e la forza di pressione del
rullo ammonta ad almeno 1,5 N/cm di larghezza del
rullo.

6. Procedimento per 1la produzione di £ili di
elastan secondo 1le rivendicazioni 1 fino a 5,
caratterizzato dal fatto che come solvente di
filatura viene impiegata dimetilacetammide e come
ligquido del bagno di precipitazione viene impiegato
un miscuglio costituito da acqua dimetilacetammide
nel rapportoc in peso di 75 fino a 95% in peso di
acgua a 5 fino a 25% in peso di DMAC.

7. Procedimento per 1la produzione di £ili di
elastan secondo le rivendicazioni 1 fini a 6,
caratterizzato dal fatto che il fissaggioc dei £fili
di elastan viene effettuato su un duetto di rulli
oppure su un quartetto di rulli, dei quali almeno
due rulli sono riscaldati.

8. Procedimento per la produzione di fili di
elastan secondo le rivendicazioni 1 fino a 7,
caratterizzato dal fatto che per il fissaggio dei
fili di elastan viene impiegato un duetto di rulli
oppure un gquartetto di rulli, nel quale tutti i

rulli sono riscaldati.
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9. Fili di elastan prodotti secondo un
procedimento conformemente alle rivendicazioni 1
fino a 8, «caratterizzati dal fatto <che 1la
resistenza del filo per titoli fino a 480 dtex
ammonta ad almeno 0,7 ¢N/dtex e per titoli maggiori
oppure ugualli a 480 dtex ammonta ad almeno 0,5
cN/dtex.

10. Procedimento seccondo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che viene effettuato uno
stirc tra i1 rulli del dispositivo di lavaggio e 1
rulli del dispositivo di fissaggio o
rispettivamente di essiccamento, nel qual caso il
grado di stiro ammonta fino a 200%.

11. Procedimento seccndo la rivendicazione 1,
caratterizzato dal fatto che 1l'essiccamento o
rispettivamente il fissaggio b) viene effettuato
attraverso almeno quattro rulli e i £fili wvengono
gtirati tra ogni volta due duetti di rulli, nel
qual caso in grado di stiro ammonta fino a 300%.

12. Procedimento seconde 1la rivendicazione 11,
caratterizzato dal fatto che 1 fili vengono stirati
aggiuntivamente tra i rulli del dispositive di
lavaggico e i rulli del fissaggio/essiccamento b},
nel gual caso in grado di stiro ammonta ogni wvolta

fino a 300%.
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13. Fili di elastan filati ad umido ottenibili da
un procedimento secondo le rivendicazioni 1-12,
caratterizzato dal fatto che essi sono stirati ad
un grado di stirc di almeno 200% e presentanc una
resistenza di filo di almeno 1,0 cN/dtex con un

allungamento a rottura di almenc 500%.

P-P- BAYER FASER GMBH
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