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(57) Resumo: METODO PARA A PRODUGAO DE UM
GRANULADO NAO-ADERENTE QUE COMPREENDE UM MATERIAL
DE POLIESTER E PARA O PROCESSAMENTO ADICIONAL DE UM
GRANULADO PRODUZIDO DESTE MODO. A presente invengéo
refere-se a um método para a producdo de um granulado néo-
aderente acima da temperatura de transi¢cdo de vidro que compreende
um material de poliéster, em que o material de poliéster é introduzido
em um fluxo de agua de resfriamento como uma fusdo e é separado
da agua de resfriamento apés passar por um trecho de resfriamento
(4). O tempo de permanéncia do material de poliéster no trecho de
resfriamento (4), de acordo com a invengéo, é de 0,2 - 5 segundos. A
agua de resfriamento tem uma presséo de pelo menos 0,2 MPa (2 bar)
ao longo do trecho de resfriamento (4). Para o granulado obtido deste
modo, a pds-cristalizagdo ndo é requerida, pelo menos ndo em todos
os casos. Mostrou-se que o granulado ndo se adere mesmo sem a
pés-cristalizagdo e o movimento mecanico se nao ocorrer nenhuma
entrada adicional externa de energia. Mesmo durante o aquecimento
sob pressdo, nenhuma adesdo pode ser observada, O granulado é
adequado para o processamento adicional direto que wusa
possivelmente sua temperatura ainda alta.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO
PARA A PRODUCAO DE UM GRANULADO NAO-ADERENTE QUE
COMPREENDE UM MATERIAL DE POLIESTER E PARA O PROCESSA-
MENTO ADICIONAL DE UM GRANULADO PRODUZIDO DESTE MODO".
Campo Técnico

A presente invengao refere-se a um método para a producgao de
um granulado ndo-aderente que compreende um material de poliéster, no
qual o material de poliéster € introduzido em um fluxo de agua de resfria-
mento como uma fusao e é separado da agua de resfriamento apds passar
por um trecho de resfriamento.

O tema da invengao também consiste no uso de um granulado
produzido deste modo.

O material de poliéster pode se referir, em particular, ao terefta-
lato de polietileno ou copolimeros modificados destes, componentes de mo-
dificacao no lado acido, por exemplo, do acido isoftalico ou no lado diol, por
exemplo, do cicloexanodimetanol.

Estado da Técnica

O documento DE 103 49 016 B4, por exemplo, também comeca
a partir de um método do tipo mencionado acima, uma assim chamada fase
de cristalizacdo ou péds-cristalizacdo que é considerada como necessaria-
mente subsequlente a formacgdo de granulado de acordo com o ensinamento
deste documento.

Como se pode deduzir a partir do documento DE 198 48 245 A1,
o granulado de poliéster &, de modo inicial, essencialmente amorfo e trans-
parente. Neste estado, 0 mesmo tende a se aderir durante o processamento
adicional na fase soélida na e acima da temperatura de transicao de vidro do
mesmo. Aumentando-se a cristalinidade deste, que pode ser detectada por
uma coloragé@o branca, a adesédo pode ser evitada. De‘acordo. com o docu-
mento DE 10 2004 015 515 A1, um grau de cristalizagao de pelo menos 38%
é requerido para este propdésito.

No caso do documento DE 103 49 016 B4, a pos-cristalizagao €

implementada usando-se a energia térmica ainda contida nas particulas de
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granulado diretamente apds a granulagao. Para evitar a ades3o das particu-
las de granulado até o grau de cristalizacdo desejado ter sido atingido, pro-
poe-se molda-las ou submeté-las a vibragbes, por exemplo, através do
transporte via um transmissor de vibragao ou oscilagao.

Entretanto, um alto grau de cristalizagdo nem sempre é desejado
no processamento adicional do granulado pelo fato de que a energia reque-
rida para fundir o0 granulado é consequientemente aumentada.

Descricao da Invencao

No caso dos métodos conhecidos, a pds-cristalizagao para ob-
tencdo de um granulado ndo-aderente suficientemente cristalino e, também,
as medicoes para evitar a adesdo das particulas de granulado durante a
pds-cristalizagcao implicam uma complexidade nao insignificante na engenha-
ria quimica e equipamentos. Além disso, uma temperatura especifica do
granulado se eleva necessariamente como uma fun¢gao do tamanho do gra-
nulado. Portanto, o objetivo da invengao é aprimorar o método inicialmente
mencionado, de modo que 0 mesmo possa ser implementado de uma ma-
neira mais racional e com menos complexidade em relacao ao equipamento.
Além disso, pretende-se que seja capaz de evitar os altos graus de cristali-
zacdo > 45%. |

De acordo com a invengao, este objetivo € atingido de acordo
com a reivindicacao 1, em que o tempo de permanéncia do material de poli- -
éster no trecho de resfriamento é de 0,2 - 5 segundos e em que a agua de
resfriamento tem uma pressao de pelo menos 0,2 MPa (2 bar) ao longo do
trecho de resfriamento. De acordo com a condugcao do método, o material de
poliéster pode estar presente na agua de resfriamento como um filamento ou
como um granulado.

A pos-cristalizagdo nao é requerida, pelo menos nao em todos
0s casos, para o granulado obtido deste modo. Mostrou-se que o granulado
nao se adere mesmo sem a pos-cristalizacdo e 0 movimento mecanico se
nao ocorrer nenhuma entrada adicional de energia externa. Mesmo durante
0 aquecimento sob presséd, nenhuma adesao pode ser detectada. O granu-

lado é adequado para direcionar o reprocessamento sem a cristalizagao adi-
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cional que usa possivelmente sua temperatura ainda alta nos tratamentos de
gas, tais como os reatores de pds-condensagao de fase sélida, os reatores
de condicionamento para secagem, dispositivos de desgaseificacdo e/ou
dealdeidacao ou cristalizagao (se na verdade um grau de cristalizagao mais
alto for requerido). Pode-se mencionar também como exemplos do proces-
samento adicional, os transportes pneumaticos e o armazenamento interme-
diario em silos ou em embalagens resistentes ao calor.

Sabe-se que um objeto que sera resfriado ndo pode ser molhado
no caso de gradientes de temperatura muito altos (Leidenfrost). Sob condi-
¢oes atmosféricas ou leve pressao em excesso, este fenébmeno também o-
corre em uma fusao de poliéster se o ultimo for introduzido em agua de res-
friamento. Uma camada de vapor é formada sobre a superficie do material
de poliéster, que tem um efeito isolante e impede o resfriamento do material
de poliéster.

A evaporacdo e a condensagao na camada limite conduzem a-
lém dos estados transientes que tornam a superficie do material de poliéster
muito aspera (formagao de crateras). A superficie aspera promove a adesao
das particulas de granulado acabadas. Isto leva a uma cristalizagao descon-
trolada e uma abrasdo aumentada nos tratamentos mecanicos subsequen-

tes, como um resultado, interrupgdes e ciclos de limpeza tornam-se neces-

'sarios e também ocorre a perda de material. Além disso, devido a passagem

repetida pela temperatura de transicao de vidro, o resultado pode ser a a-
glomeragao das particulas de granulado que levam a interrupgdes adicionais
e a perda de qualidade. |
Surpreendentemente, descobriu-se devido as condi¢bes, de a-
cordo com a reivindicagao 1, que a evaporacao e cavitagao de superficie nas
particulas de granulado podem ser controladas até a extensao em que a su-
perficie das particulas adota a estrutura de uma casca de laranja que reduz
em qualquer caso as superficies das particulas esféricas, de modo que a
aglomeragao nao ocorra mais mesmo com o tratamento térmico adicional. O
contato direto de agua de resfriamento abrupto compele a formagao contro-

lada da estrutura de superficie e, portanto, pela primeira vez, permite o res-
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friamento da fusao que é coordenada com 0 processo de tratamento adicio-
nal e um grau de cristalizagdo controlavel que pode ficar na faixa de 8 a
45%.

A cristalizacdo que comega a partir do nucleo das particulas de
granulado para fora devido a temperatura mais alta da fusdo de solidificagao
prevalecente no mesmo leva a tensdes e encolhimentos dentro das particu-
las de granulado que estao presentes sob a forma de efeitos de repulsao em
relagdo as particulas estreitamente situadas e, deste modo, além de contra-
por a aglomeragao.

Para evitar a adesao das particulas de granulado acabadas, um
tempo de permanéncia curto de meramente 0,2 - 5,0 segundos do material
de poliéster sob as condi¢des de pressdo mencionadas no trecho de resfri-
amento ja é suficiente.

Limitando-se o tempo de permanéncia sob as condi¢cées de
pressao mencionadas no trecho de resfriamento de 5 segundos, de prefe-
réncia; 2 segundos, um grau de cristalizacao baixo do granulado acabado
menor que 10% ¢é obtido. O granulado acabado é essencialmente amorfo,
podendo ser detectado por sua transparéncia. De preferéncia, o granulado
acabado tem, assim, uma propor¢ao amorfa de no maximo 92%, entretanto,
pelo menos 55%. O material de poliéster, apds a separagcdo da agua de res-
friamento, ainda também tem uma temperatura vantajosamente alta para
direcionar o processamento adicional, tal como, por exemplo, uma pds-
condensagao ou secagem de fase sélida.

| As modalidades preferidas do método, de acordo com a inven-
¢ao, sao caracterizadas pelas reivindicagoes dependentes 2 a 13.

Deste modo, prefere-se escolher o tempo de permanéncia que
fique dentro dos limites mais estreitos entre 0,2 a 2 segundos, particularmen-
te, entre 0,4 segundos e 0,8 segundo. O mesmo se aplica a pressao que é
preferencialmente ajustada entre 0,3 MPa (3 bar e 6 bar). Uma pressao mais
alta que 0,6 MPa (6 bar), em geral, é desnecessaria para atingir o efeito, de
acordo com a invengao, e pbde acarretar problemas no projeto do aparelho.

Apds passar pelo trecho de resfriamento, a pressao da agua de
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resfriamento é rapidamente reduzida e, entdo, a agua de resfriamento é se-
parada do material de poliéster. A redugao pode ser efetuada em um trecho
de constricao sob a forma de um comprimento de cano com um corte trans-
versal reduzido ou através de canais de fluxo. De maneira alternativa, as
vélvulas especialmente formadas, tais como, por exemplo, as valvulas de
diafragma, podem ser usadas.

Atras do trecho de constrigdo, a evaporac¢do na superficie do
material de poliéster é desejavel porque auxilia a separagao da agua de res-
friamento e, ao formar uma pelicula isolante de vapor, evita um resfriamento
adicional do material de poliéster que ndao é mais requerido e também, pos-
sivelmente, ndo mais desejado. Através da escolha de temperatura da agua
de resfriamento entre 80°C e 110°C, de preferéncia, 85°C a 95°C, proxima
ao ponto de ebulicdo atmosférica, estes efeitos sao auxiliados. Por outro la-
do, as perdas de agua através da evaporacao sao mantidas minimas.

Para diversos métodos de processamento adicio‘nais, 0 movi-
mento cortante das laminas na placa de bocal em coopera¢do com a tensao
de superficie da fusao de solidificacao, uma temperatura média do granulado
acabado na faixa de 90°C a 220°C, de preferéncia, 150°C a 220°C, é vanta-
joso. Esta temperatura depende, entre outras coisas, do tempo de perma-
néncia do material de poliéster no trecho de resfriamento, de modo que esta
possa ser ajustada pela escolha ajustada deste tempo de permanéncia.

No que diz respeito a granulagdo, pelo menos um filamento do
material de poliéster fundido pode ser cortado em pedagos apds 0 escoa-
mento do mesmo no fluxo de agua de resfriamento e, portanto, ainda passa
antes pelo trecho de resfriamento, que pode ser efetuado, por exemplo, com
o auxilio de uma placa perfurada, um conjunto fixado de laminas giratérias
ou similares. O didmetro das perfuragdes €, deste modo, na faixa de mm.

A fusédo que é preferencialmente configurada como pelo menos
um filamento fundido também pode ser granulada somente apds ser esten-
dido e resfriado na agua de resfriamento. O corte do filamento somente apos
a separac¢ao da agua de resfriamento também pode ser possivel. As particu-

las de granulado resultantes tém, deste modo, um peso tipicamente entre 10
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e 20 mg.

Um separador de agua-vapor pode ser usado para separar 0O
material de poliéster da agua de resfriamento, que é precedido pelo trecho
de constricao j& mencionado para reduzir a pressao de agua de resfriamen-
to. No caso de granulagédo submersa, um separador centrifugo comercial-
mente disponivel pode ser usado. Devido & formacéo de vapor apés a redu-
¢ao de pressdo, uma simples peneira curvada com um dispositivo de sucgao
é suficiente, em que o0 vapor e a agua sao separados das particulas de gra-
nulado e substituidos com ar ou um gas inerte. Esta modalidade também é
possivel em um filamento que é apenas cortado de maneira subsequente.

No caso da granulacao submersa direta, que é preferencial, o
tempo de permanéncia do material de poliéster no trecho de resfriamento
pode ser ajustado através da variagdo do fluxo de agua de resfriamento, por
exemplo, controlando-se a velocidade de rotacao da bomba de agua, no tre-
cho de resfriamento, uma vez que as particulas de granulado s&o transpor-
tadas pelo fluxo de agua de resfriamento. De uma maneira simples, o ajuste
do fluxo de agua de resfriamento no trecho de resfriamento é possivel pelo
fato de que a agua de resfriamento é dividida entre o trecho de resfriamento
e uma linha de desvio para o trecho de resfriamento e é novamente condu-
zido de volta na frente do trecho de constricdo. J& que uma quantidade de
agua constante é conduzida através do trecho de constricao, a pressao no
trecho de resfriamento permanece constante com uma alteragéo na diviséo.

Como uma alternativa para isto, também é possivel que o0 mate-
rial de poliéster seja granulado apéds resfriamento na agua de resfriamento.
Além disso, o estiramento do material de poliéster que esta, entdo, pelo me-
nos parcialmente presente no trecho de resfriamento como um filamento po-
de, entao, ser efetuado.

Uma modalidade alternativa adicional permite que 0 material de
poliéster seja somente granulado apds a separagéo da agua de resfriamento
com a formacgdo de particulas de granulado aproximadamente cilindricas.
Para este propdsito, o material de poliéster passa pelo trecho de resfriamen-

to completo como um filamento, portanto, a granulagao é efetuada somente



10

15

20

25

30

subsequente ao trecho de resfriamento.

De acordo com a invengao, e também com a reivindicagao 14,
indica-se um propdsito de uso do produto de método do método, de acordo
com uma das reivindica¢des 1 a 13, sendo que o produto de método é dire-
tamente fornecido para um reator ou secador de pos-condensagao de fase
solida, de preferéncia por exemplo, um secador de torre e/ou eixo, com um
leito fluidizado estatico.

Breve Descricdo dos Desenhos

A invencao se destina a ser subsequentemente explicada em
mais detalhes com referéncia as modalidades descritas em conjungao com
os desenhos. Sao mostrados.

A Figura 1 é um diagrama de uma primeira modalidade da in-
vengao com corte submerso; e

A Figura 2 é um diagrama que corresponde a segunda modali-
dade da invengao com corte seco. V

Meios para Realizar a invencao

Em ambas as Figuras, 1 designa o fluxo de entrada de fusao, 2 o
fluxo de saida de granulado e 3 uma camara de corte. A circulagdo de agua
de resfriamento compreende um trecho de resfriamento em série 4 com, tipi-

camente, 0,5 - 3 m de comprimento, um trecho de constricao 5, um separador

‘de agua e vapor 6 e € mantida em operagao através de uma bomba de circu-

lacdo de agua 7. O separador de agua e vapor 6 pode se referir a uma sim-
ples peneira curvada ou a um separador centrifugo comercialmente disponi-
vel. Na circulagdo de agua de resfriamento, um trocador de calor 8 é contido,
com o qual a temperatura da agua de resfriamento pode ser ajustada e manti-
da constante por meio de um controle de temperatura 15. Um controle de
temperatura de granulado, designado como 9, fica em comunicagao com um
controle de quantidade de agua 10. O controle de quantidade de agua atua
sobre a valvula de controle de desvio 11 com a qual a divisdo da agua de res-
friamento no trecho de resfriamento 4 e em um desvio 12 pode ser ajustada.
O separador de agua e vapor 6 é dotado de um ventilador de sucgcao 14 que é
precedido por um condensador de vapor 13. A bomba de circulagédo de agua 7
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acumula uma pressao na circulagao de égua de resfriamento descrita, que é
ajustada de modo que seja maior que 0,2 MPa (2 bar) ao longo do trecho de
resfriamento 4. Como uma variante para ajustar e manter a pressao constan-
te, outro controle de pressao 16 que é proporcionado na Figura 1, atua em
uma valvula de controle 5a do trecho de constrigao 5.

As duas modalidades da Figura 1 e da Figura 2 diferem na posi-
¢cao da camara de corte 3. Na modalidade da Figura 1, a camara de corte 3
se situa na circulagao de agua de resfriamento na regiao do fluxo de entrada
de fusdo 1 diretamente na frente do trecho de resfriamento 4 e é submetida
a um fluxo de agua de resfriamento. A pressdo na agua de resfriamento é
maior que 0,2 MPa (2 bar), como ao longo do trecho de resfriamento 4. Na
modalidade da Figura 2, a cAmara de corte 3 se situa fora da circulagao de
agua de resfriamento entre o separador de agua e vapor 6 e o fluxo de saida
de granulado 2 e, conseqliientemente, fica seca.

Na modalidade da Figura 1, o material de poliéster fundido sur-
ge, de preferéncia, de uma pluralidade de orificios de bocal que formam de
modo correspondente um grande numero de filamentos de fusao dentro da
camara de corte, sendo que os filamentos de fusdo sao imediatamente cor-
tados debaixo d'agua no tamanho de granulado requerido com um rotor de
corte, por exemplo, uma placa perfurada giratéria. A terminologia aqui tam-
bém é matriz-face. Devido ao movimento cortante das laminas na placa de
bocal em cooperagdo com a tensdo de superficie da fusdo de solidificagao,
particulas aproximadamente esféricas de granulado sao formadas por meio
disto. O granulado é diretamente transportado para dentro do trecho de res-
friamento 4 por meio da agua de circulagdao. Na camara de corte 3 e ao lon-
go do trecho de resfriamento 4, prevalece uma pressdo de agua de resfria-
mento maior que 0,2 MPa (2 bar), conforme ja estabelecido. Esta pressao de
agua é reduzida para pressao ambiente no trecho de constricdo subseqiien-
te 5. A constricdo pode ser efetuada por um desenho adaptado do corte
transversal de encanamento em coordenagdo com a quantidade de circula-
¢cdo de agua ou através de uma valvula de controle 5a, tal como por exem-

plo, uma valvula de diafragma, que é adequada para a mistura bifasica ade-
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quada, como um resultado disto, entdo, o controle de pressdo mencionado
no trecho de resfriamento também pode ser possivel. Apds a reducao de
pressao, a agua evapora diretamente na superficie ainda quente das particu-
las de granulado e pode, consequentemente, ser facilmente separada pelo
separador de agua e vapor 6. O vapor resultante é sugado junto com o ar
ambiente pelo ventilador de suc¢do 14 e é condensado no condensador de
vapor 13. '

O resfriamento subito, de acordo com a invengao, a pressdao em
excesso de pelo menos 0,2 MPa (2 bar) ocorre na camara de corte 3, o tre-
cho de resfriamento 4 e possivelmente, também, no trecho de constrigéo 5,
entretanto, os tempos de permanéncia na camara de corte 3 e no trecho de
constricdo 5 sdo menores devido as razdes de geometria relativas ao tempo
de permanéncia no trecho de resfriamento 4. De acordo com a duragédo do
resfriamento subito, as particulas de granulado sao mais ou menos resfria-
das. Portanto, ajustando-se o tempo de permanéncia no trecho de resfria-
mento 4 por meio do controle de quantidade de agua 10, é possivel ajustar a
temperatura do granulado acabado de uma maneira controlada, que também
funciona no caso de um diametro de particula pequeno. O controlador de
temperatura de granulado 9 determina como o controlador de conduto o va-

lor de referéncia do controle de quantidade de agua sob a forma de um con-

trole em cascata.

Na modalidade da Figura 2, uma pluralidade de filamentos tam-
bém é preferencialmente retirada, entretanto, eles entram diretamente no
trecho de resfriamento 4 onde os mesmos experimentam um resfriamento
subito, de forma analoga, ao granulado previamente descrito. O corte para
formar um granulado cilindrico é efetuado somente apds a separacédo de-
agua na camara de corte 3 que é subsequente ao separador de agua e va-
por 6. O trecho de constricdo 5 pode ter a forma de canais estreitos através
dos quais os filamentos sdo conduzidos. Além disso, o conduto do método
corresponde aquele da modalidade da Figura 2.

Exemplos _
Os exemplos A - D indicados na Tabela subseqiiente se referem
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a produgao de granulado de poliéster que aplica a modalidade previamente
descrita, de acordo com a Figura 1. O Exemplo E é um exemplo comparativo
no qual um granulador de filamento submerso foi usado na granulagdo e na
pressdao de agua de resfriamento ao longo do trecho de resfriamento que

corresponde a pressao ambiente. Em todos os exemplos, a fusao foi produ-

zida fundindo-se um granulado PET a 290°C.

Exem- | Fluxo | Ta- | Circu-| Tem- | Pressdode | Tempode | Tempe-

plo de | manh | lagdo | pera- | cdmarade | permanén- | ratura

fu- o de de tura corte ciade res- | média

sao | granu-| agua | de friamento | de gra-

‘ lado agua subito nulado
_ Kgh| mg | m3h | °C MPa (Barg) Seg °C
A 110 19 15 97 0,50 (4) 0,5 180
B 110 35 17 99 0,61 (5,1) 0,45 215
C 110 12 17 102 0,60(5) 0,45 175
D 100 15 12 96 0,50(4) 0,5 160
E 100 15 12 96 0 0,5 160

Nos exemplos A - D, as particulas de granulado que surgem do
fluxo de saida de granulado mostrado na adesdao mesmo com o preenchi-
mento direto adiabatico. No exemplo D, o granulado foi submetido a pressao
de 0,3 MPa (3 bar) e, entao, ainda nao se adere.

As particulas de granulado obtidas pelo exemplo comparativo E
aderido, em contrapartida, imediatamente ap6s o fluxo de saida de granula-
do para formar massas informes dimensionadas primeiro.

Lista de Referéncias Numéricas

1 - Fluxo de entrada de fusao

2 - Fluxo de saida de granulado
3 - camara de corte

4 -Trecho de resfriamento

5 - Trecho de constrigao

5a. - Valvula de controle de fluxo
6 - Separador de agua e vapor

7 - Bomba de circulagéao de agua
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8 - Trocador de calor para agua de circulacédo

9 - Controle de temperatura de granulado

10 - Controle de quantidade de agua

11 - Vélvula de controle de desvio

12 - Desvio para trecho de resfriamento

13 - Condensador de vapor

14 - Separador de 4gua com ventilador de sucgao
15 - Controle de temperatura

16 - Controle de pressao
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REIVINDICAGOES

1. Método, para a produgao de um granulado nao-aderente aci-
ma da temperaturé de transicdo de vidro que compreende um material de
poliéster no qual o material de poliéster é introduzido em um fluxo de agua
de resfriamento como uma fusdo e é separado da agua de resfriamento a-
pds passar por um trecho de resfriamento, caracterizado pelo fato de que o
tempo de permanéncia do material de poliéster no trecho de resfriamento é
de 0,2 - 5,0 segundos e pelo fato de que a agua de resfriamento tem uma
pressao de pelo menos 0,2 MPa (2 bar) ao longo do trecho de resfriamento.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que o tempo de permanéncia do material de poliéster no trecho de
resfriamento é de 0,2 - 2,0 segundos, de preferéncia, 0,4 - 0,8 segundo.

3. Método, de acordo com uma das reivindicagdes 1 ou 2, carac-
terizado pelo fato de que a agua de resfriamento tem uma pressao de 0,3 -
0,6 MPa (3 - 6 bar) ao longo do trecho de resfriamento.

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
3, caracterizado pelo fato de que a temperatura da agua de resfriamento é
de 80°C - 110°C, de preferéncia, 85°C - 95°C.

5. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 1 -
4, caracterizado pelo fato de que o tempo de permanéncia do material de
poliéster é escolhido, de modo que o material de poliéster tenha uma tempe-
ratura de 90°C - 220°C apos a separagao da agua de resfriamento.

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
5, caracterizado pelo fato de que um dispositivo de separacdo de agua-
solidos é usado para separar 0 material de poliéster da agua de resfriamen-
to, sendo que o dito dispositivo de separacéo é precedido por um trecho de
constricao para reduzir a pressao de agua de resfriamento.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagcdes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que o fluxo de agua de resfriamento no trecho
de resfriamento pode ser ajustado por um desvio ajustavel no trecho de res-
friamento. |

8. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
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7, caracterizado pelo fato de qLJe 0 material de poliéster é diretamente granu-
lado apds o fluxo de entrada do mesmo no fluxo de agua de resfriamento
com a formacao de particulas aproximadamente esféricas de granulado.

9. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a
7, caracterizado pelo fato de que o material de poliéster é granulado apds o
resfriamento na agua de resfriamento. _

10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 1 a
7, caracterizado pelo fato de que o material de poliéster é granulado somen-
te apds a separacao da agua de resfriamento com a formagéao de particulas
de granulado aproximadamente cilindricas.

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 8 a
10, caracterizado pelo fato de que uma superficie que esfria acima da tem-
peratura de transi¢ao de vidro é implementada no granulado.

12. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que o granulado produzido tem uma
proporgao amorfa de pelo menos 55% e no maximo 92%.

13. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a granulagao é efetuada através
de uma placa perfurada com um conjunto fixado de laminas giratérias.

14. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a fusdo é formada como pelo
menos um filamento de fuséo.

15. Uso do produto produzido com o método, como definido em
qualquer uma das reivindicagcdes 1 a 14, para fornecimento direto em um
reator ou secador de pds-condensacédo de fase sélida, de preferéncia, um

secador de torre e/ou eixo.
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RESUMO

" Patente de Invengdo: "METODO PARA A PRODUGAO DE UM GRANU-

LADO NAO-ADERENTE QUE COMPREENDE UM MATERIAL DE POLI-
ESTER E PARA O PROCESSAMENTO ADICIONAL DE UM GRANULADO
PRODUZIDO DESTE MODO". A

A presente invengao refere-se a um método para a produgédo de
um granulado nao-aderente acima da temperatura de transigao de vidro due
compreende um material de poliéster, em que o material de poliéster é intro-
duzido em um fluxo de agua de resfriamento como uma fuséo e é separado
da agua de resfriamento apds passar por um trecho de resfriamento (4). O
tempo de permanéncia do material de poliéster no trecho de resfriamento
(4), de acordo cema invengéao, é de 0,2 - 5 segundos. A agua de resfriamen-
to tem uma presséo de pelo menos 0,2 MPa (2 bar) ao longo do trecho de
resfriamento (4). .

Para o granulado obtido deste modo, a pds-cristalizagdo ndo é
requerida, pelo menos ndo em todos os casos. Mostrou-se que o granulado
ndo se adere mesmo sem a pos-cristalizagdo e 0 movimento mecéanico se
nao ocorrer nenhuma entrada adicional externa de energia. Mesmo durante
o aquecimento sob pressdo, nenhuma ades&o pode ser observada. O granu-
lado é adequado para o processamento adicional direto que usa possivel-
mente sua temperatura ainda alta. '
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