RO 107705 B1

a9 OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII SI MARCI
Bucuresti

1) Nr. brevet: 107705 Bl
sn Int.CL.S D 01 F 11/04

) BREVET DE INVENTIE

Hotiirarea de acordare a brevetului de inventie poate fi revocatd
in termen de 6 luni de la data publicirii

21) Nr. cerere: 144856

(22) Data de depozit: 19.04.90
(30) Prioritate:

(41) Data publicirii cererii:
BOPI nr.

(42) Data publicirii hotariirii de acordare a brevetului:
30.12.93 BOPI nr. 12/93

(45) Data publicirii brevetului:
BOPI nr.

(61) Perfectionare la brevet:

(62) Divizati din cererea:

(86) Cerere internationald PCT:

(87) Publicare internationala:

(56) Documente din stadiul tehnicii:

Nr.

Nr.

Nr.

Nr.

CH 410273

(71) Solicitant:

(73) Titular: (72)

(72) Inventatori:

Centrul de Cercetiri pentru Fibre Chimice, Sivinegti, judetul Neam¢, RO

Muntean Cristina, Iacob Carmen, Ciobanu Elena, Berea Napoleon, Piatra Neamt, judetul Neamt, RO

4 Procedeu pentru spilarea cablurilor acrilice

(57) Rezumat: Inventia se referd la un procedeu
pentru spilarea cablurilor din fibre acrilice,
destinate utilizarii ca fibre precursoare pentru
fibrele carbon. Conform inventiei, cabluri acrilice
in stare uscatd, depuse sub formid de gatou, cu
confinut inifial de 3...5% solvent de filare, se

supun extracfiei cu api a solventului, in mod
discontinuu, la nivele termice superioare
(80....100°C), realizindu-se indepartarea urmelor
de solvent rezidual, din fibri. Cablul are un
continut de maximum 0,1% carbonat de etilena.
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Inventia se refera la un procedeu
pentru spalarea cablurilor acrilice, desti-
nate utilizarii ca fibre precursoare pentru
fibrele carbon.

Succesiunca rapida a generatiilor de
fibre sintetice cu proprietdti gi com-
portari fizico-mecanice diferite, impune
exigente sporite regimurilor tehnologice
de purificare, astfel incit sa se creeze
premizele obligatorii obtinerii unor ca-
litati superioare a acestui tip de materiale
fibroase.

in cazul fibrelor acrilice, in functie
de domeniul de utilizare, importanta
indepartarii impuritatilor tehnologice,
in general, si a solventului de filare in
special, rezulta din faptul ca mentinerea
lui in fibra pestc o anumita limita face
ca in faze ulterioare de prelucrare, in
carc cablul acrilic cste supus actiunii unor
temperaturi ridicate, sa aiba loc lipiri de
filamente determinate de gonflarea si
dizolvarea fibrei si prin aceasta alterarea
caracteristicilor dinamometrice ale pro-
dusului.

Operatia de spalare de care uzeaza
tehnologia conventionala pentru inde-
partarea solventului de filare din cablu,
consta in trecerea fascicolului de fila-
mente (in prealabil etirate) printr- un
anumit numar de cizi de spalare con-
{indnd solutii apoase diluate de carbonat
de etilena, 1a temperatura de 50...80°C.

" Dezavantajul procedeului cunoscut
consta in faptul ca nu permite micgora-
rea procentului de solvent rezidual sub
0,6% (procente masice).

Procedeul pentru spilarea cablului
din fibre acrilice, conform inventiei, inla-
turd dezavantajele mentionate, prin aceea
cd, extractia solventului de filare din
cablurile acrilice filate umed, rezultate
dupa faza de uscare, depuse sub forma
de gatouri, cu lungimi cuprinse intre
2500 si 3500 m, de preferinti 2800...3000
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m, are loc la temperaturi de 80...100°C,
de preferinta 85...95°C, timp de 30...60
min, de preferinta 35...50 min, hidromodul
1:15..25, de preferinga 1 : 20...1 : 23,
flota circuland in dublu sens, durata fiind
de 5...10 min.

Procedeul, conform inventiei, pre-
zinta urmatoarele avantaje:

- permite realizarea purificarii avan-
sate a cablurilor acrilice;

-diminueaza pericolul de deformare
a filamentelor cablului prin executarea
extractiei dupa faza de uscare, in care
are loc definitivarea structurii interma-
cromoleculare gi prin aceasta eliminarea
efectului negativ produs de fenomenul
de contractie a filamentelor pe parcursul
extractici;

- se realizeaza pe instalatie simpl3,
de tipul celor de vopsire- spalare, cu
circulatia flotei si material stationar in
formate infagurate, aparatul de extractie
incadrindu-se in grupul recipientelor
cu pereti subtiri;

- nivelele termice ridicate de lucru,
compenseaza duratele de extractie mai
mici in conditiile mentinerii randamen-
tului de extractie la valori superioare.

Se dau, in continuare, exemple de
realizare a inventiei:

Exemplu 1. Gatouri de cabluri acrilice
filate umed, rezultate dupa faza de uscare,
cu Jungimi de aproximativ 3000 m si
cantarind aproximativ 5 kg fiecare, se
introduc in cada aparatului de extractie.

Numarul gatourilor variaza in functie
de dimensiunile cazii de extractie pentru
mentinerea hidromodulului in limite con-
venabile.

Ansamblul de filamente pe care il
constituie cablul infagurat sub forma
de gatou este permeabil pentru flota de
extractie datoriti existentei interstitiilor
dintre ele - porii interfire - distributia
fluxului de lichid producindu-se in func-
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tie de structura formatului de infagurare
a cablului gi de conditiile curgerii hi-
drodinamice.

Bazati pe solubilitatea in apa a
carbonatului de etilend, indepartarea
acestuia din materialul fibros prin ex-
tractie consti, in esentd, intr-un transfer
de mas3 realizat prin difuzie.

in ceea ce priveste factorii de in-
fluenta ai procesului, acestia sunt:

- temperatura de extractie;

- timpul de cxtractie;

- concentratia initiala de solvent de
filare {concentratia de solvent cu care
circula cablul din faza tehnologica, ime-
diat precendenta extractiei in gatou);

- hidromodulul (raportul
cantitatca dc matcrial supusa extractiei

cantitatea de flota de extractie )

- sensul de circulatie a flotei de
extractie prin stratul de material fibros
(din interior spre exterior §i invers);

- geometria formatului de infasura-
re (grosimea stratului de material, den-
sitatea de infagurare).

Iifectul extractiei va constitui o re-
zultanta a suprapunerii actiunilor acestor
factori, cea mai mare influen(a exercitind:
o temperatura de extractie.

Pentru o calitate superioara a ex-
tractiet solventului din cablu se reco-
manda;

- cregterea temperaturii de extractie;

- prelungirea duratei de extractie;

- concentratii initiale de solvent de
filare reduse;

-sens dublu de circulatie a flotei (din
interiorul spre exteriorul stratului de
material ¢i invers) cu durate egale de
timp pentru fiecare trecere;

~ hidromodule reduse.

Date de geometrie a gatoului:

- format cilindric cu depunere in
cruce;

- grosimea stratului de material infa-
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surat aproximativ 80 mm;

- lungimea gatoului 280 mm.

Se lucreaza la 90°C timp de 35 min,
Hm : 1: 23, sens de circulatie a flotei §
min, din interiorul spre exteriorul stratului
de material §i invers.

Pentru concentratii initiale de solvent
de filare, variind in intervalul 3..5%
procente maxim, randamentui procesului
determinat cu relatia:

C —-Cs
= — 100 in care:
NG

- Ci = concentratia de solvent pe
cablu inainte de extractie (%);

- Cf = concentratia de solvent de
filare dupa extractie (%);

este de 99,96%.

Exemplul 2. Cabluri acrilice filate
umed, rezultate dupa faza de uscare, de
lungimi §i greutati aproximativ egale
(3400 si respectiv 5,6 kg) depuse sub
formia de gatouri de format cilndric, cu
lungimea de 280 mm §i grosimea stra-
tului de material infisurat de aproxi-
mativ 90 mm, se supune extractiei cu apa
a solventului de filare 1a 85°C, timp de
40 min, hidromodulul 1: 20, asigurindu-se
circulatia flotei in dublu sens : 10 min,
din interiorul spre exteriorul stratului de
material si invers.

Se realizeazi o diminuare a continu-
tului de solvent de filare de la 3..5%
initial pana la eliminarea urmelor de
solvent din fibra, randamentul procesului
fiind de 99%.

Revendicare

Procedeu pentru spalarea cablurilor
din fibre acrilice, destinate utilizarii ca
fibre precursoare, pentru fibrele carbon,
caracterizat prin aceea ci, cabluri acrilice
polifilamentare filate umed, in prealabil
coagulate, etirate, spilate, avivate §i
uscate cu lungimi de 2500...3500 m, depuse
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sub forma de gatou, se supun extractiei
cu apa timp de 30...60 min, la o tempe-
raturd de 80...100°C, si hidromodul 1 :
15...1 : 25, asigurdndu-se sens dublu de

circulatie a flotei, cu durate egale de timp
pentru fiecare trecere, S : 10 min, din
interiorul spre exteriorul stratului de
material §i invers.
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