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(67) Resumo: FIBRA DE VIDRO PARA REFORGO DE
PRODUTOS DE BORRACHA E METODO PARA A PRODUGAO
DELA. A presente invengéao refere-se a uma fibra de vidro para reforgo
de um produto de borracha, o qual € excelente na impregnagéo de um
agente de tratamento de RFL em um cordéao de fibra de vidro, que tem
menos bolhas da camada de revestimento feita do agente de
tratamento de RFL, apresenta aparéncia e desempenho fisico
excelente, e tem pouca flutuagédo de qualidade; e um método para a
produgéo de uma fibra de vidro como essa. Um agente de tratamento
de RFL compreendendo, como componentes principais, um latex de
borracha e um condensado soluvel em agua de resorcinol com
formaldeido, é impregnado em um cordao de fibra de vidro Unico tendo
de 200 a 2.000 filamentos de vidro enfeixados, de modo que seja
impregnado em cada cordao de fibra de vidro independentemente,
sem estiramento desses corddes de fibra de vidro em conjunto e,
entdo, o cordao de fibra de vidro impregnado no cordao de fibra de
vidro & solidificado para a formagéo de uma camada de revestimento,
para a obtengéo de uma fibra de vidro revestida. Entéo, a fibra de vidro
revestida é submetida a uma tor¢éo para a obtengéo de um fio torcido,
e pelo menos dois desses fios torcidos sédo colocados em conjunto e
submetidos a uma retorgdo, para a obtengdo de uma fibra de vidro
para reforgo de produtos de borracha.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "FIBRA DE

VIDRO PARA REFORGO DE PRODUTOS DE BORRACHA E METODO

PARA A PRODUGCAO DELA".

Campo Técnico

A presente invencgao refere-se a.uma fibré de vidro para reforgo
de produtos de borracha, a qual é para ser usada cdmo'um material de re-
forgco para varios produtos de borracha, tais como pneus de borracha ou cin-
tas de borracha incluindo cintas de sincronismo; e a um processo para a
produc¢ao de uma fibra de vidro como essa. |

Técnica Antecedehte

E comum que uma fibra de vidro de reforco a ser usada para
aumento da resisténcia ou da durabilidade de varios produtos de borracha,
tais como pneus de borracha ou cintas de borracha incluindo cintas de sin-
cronismo, seja revestida com uma membrana formada por um agente de
tratamento tipo de borracha, de modo a se aumentar a adesao ehtre a fibra
de vidro e um material base de borracha em um produto de borracha, e de
modo a se aumentar a durabilidade do produto de borracha pela prb'tégéd da |

‘ fibra de vidro em si. Como tal, um agente de tratamento tipo de borracha, um

agente de tratamento solivel em agua compreendendo um condensado de
résorcinol com formaldeido, e um latex de borracha, como 0os componentes
principais (a partir deste ponto, referidos, as vezes, como um "agente de tra-
tamento de RFL"), ou um agente de tratamento tendo uma composigcao de
borracha dissolvida em um solvente (a partir deste ponto, referida, as vezes,

- como "cimento de borracha"), é conhecido.

Ainda, a fibra de vidro acima para refor¢o de produtos de borra-
cha é comumente produzida por um método de produgdo, o qual inclui os
processos (A) a (C) a seguir. )

(A) Um processo de estiramento em conjunto de alguns dos cor-
dées de fibra de vidro obtidos pelo enfeixamento de muitos filamentos de
vidro, enquanto se aplica um agente de colagem a eles, seguido por seca-
gem, e impregnacdo de um agente de tratamento de RFL a eles, e, entdo,
solidificacdo do agente de tratamento de RFL impregnado aos cordGes de
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mento.

fibra de vidro, para a formagao de uma camada de revestimento desse modb
para a obtencdo de uma fibra de vidro revestida. '

(B) Um processo de sujeicdo da flbra de vidro revestlda a uma
torgao para a formagao de um fio torcido. ,

(C) Um processo de colocagdo de pelo menos dous fios torcidos
em conjunto para a formagao de um fio retorcido.

Ainda, de modo a se aumentar a adeséo entre uma fibra de vidro
de reforco e um material base de borracha em um produto de borracha, e

comum adicionalmente incluir o processo (D) a seguir, além dos processos

(A) a (C) acima.

| (D) Um processo de revestimento de um cimento de borracha
sobre a superficie do fio retorcido e, entao, a solidificagao do cimento de bor-
racha aplicado no fio retorcido para a formagédo de uma camada de revesti-

Aqui, o corddo de fibra de vidro usado no processo (A) acima &
um preparado pelo enfeixamento de 200 a 2000 filamentos de vidro tendo
um didmetro a partir de 3 a 10 ym. Ainda, tem sido comum estirar uma-plura-
lidade desses corddes de fibra de vndro em conjunto e |mpregnar 0 agente |
de tratamento de RFL neles.

Isto €, no Documento de Patente 1 a segunr é descnto um cor-

"dao de vidro de alta resisténcia preparado pelo enfeixamento de 200 a 2000

filamentos de vidro de alta resisténcia que tém um diametro de mais do que
8 um e no méxifno 10 um é usado, e de 1 a 10 desses corddes de fibra de
vidro de alta resisténcia sdo estirados em conjunto e sdo continuamente in-
troduzidos no agénte de tratamento de RFL e impregnados com ele.

Ainda, no Documento de Patente 2 a seguir, é descrito um cor-
dao de fibra de vidro de alta resisténcia preparado pelo enfeixamento de 200
a 2000, preferencialmente de 300 a 600, filamentos de vidro de alta resistén-
cia que_tém um didmetro a partir de 3 a 6 ym, é usado, e de 1 a 10, prefe-
rencialmente de 1 a 6 desses corddes de fibra de vidro de alta resisténcia
sdo estirados em conjunto para a formagéao de um fio primario de uma con-
tagem de fio especifica, composto por de 200 a 5000, preferencialmente de
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800 a 2000, filamentos de vidro de alta resisténcia, por meio do que uma
camada revestid-a feita de agente de tratamento de RFL é formada na super-
ficie do fio primario.

Ainda, no Documento de Patente 3 a seguir, & descrito um cor-
dao de fibra de vidro de alta resisténcia preparado pelb' enfeixamento de 500
a 800 filamentos de vidro de alta resisténcia que tém um didmetro a partir de
6a8pumé usado,» e de 1 a 8 desses corddes de fibra de vidro de alta resis-
téncia sao estirados em conjunto. ' ' '

Ainda,’ o Documento de Pafente 4 a seguir descre\)e um método
de tratamento de uma fibra de vidro, onde um cordao tendo filamentos de
fibra de vidro estirados em conjunto ou um grLlpo desses corddes é imerso
em um agente de tratamento e, entdo, é passado através de pelo menoé
uma matriz para compressao e impregnacao do agente de tratamento. Ain-
da, o agente de tratamento em excesso na superficie da fibra de vidro acima
é removido por pelo menos um par de rolos. | -

Documento de Patente 1: JP-A-11-217739

~ Documento de Patente 2: JP-A-11-158744

Documehto de Patente 3: JP-U-1-111848

Documento de Patente 4: JP-A-9-25141
DESCRICAO DA INVENCAO
PROBLEMAS A SEREM RESOLVIDOS PELA INVENCAO

Conforme mencionado nos exemplos de cada um dos Documen-
tos de Patente acima, em um processo convencional para a producgdo de
uma fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha, tem sido comum
para a obtencao de uma fibra de vidro revestida que 3 ou mais cordoes de
fibra de vidro, cada um tendo enfeixados de 200 a 400 filamentos de vidro
tendo um diametro médio especifico, sejam estirados em conjunto, e o agen-
te de tratamento de RFL é impregnado neles, seguido por uma solidificagao |
do agente de tratamento de RFL. ‘ |

Contudo, por um processo comum como esse, quando a plurali-
dade de cordodes de fibra de vidro é aspirada em conjunto e é continuamente
introduzida em um banho preenchido com o agente de tratamento de RFL,
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para impregnacgdo do agente de tratamento de RFL nos corddes de fibra de
vidro, o ar circundante tem probabilidade de ser incluido dentre ds cordoes
de fibra de vidro, de modo que uma impregnagéo do agente de-tratamento
de RFL nos corddes.de fibra de vidro se torna insuficiente, por causa da>pre—
senga desse ar incluido, e o desempenho fisico da fibra de vidro finalmente
obtenivel para reforco de produtos de borracha pode ser afetado de forma
adversa, as vezes. '

Ainda, se a impregnacao do agente de tratamento de RFL nos
corddes de fibra de vidro for insuficiente, o agente de tratamento de RFL, o

qual ndo é completamente impregnado, permanecera na superficie dos cor-

.ddes de fibra de vidro, de modo que algumas ‘porgoes terdo um agente de

tratamento de RFL em excesso, por meio do que o agente de tratamento de
RFL é seco e solidificado para formar uma camada de revestimento, o agen-

te de tratamento de RFL em excesso as vezes podendo formar bolhas para
a formagdo de uma membrana em forma de crosta. Essa membrana com

bolhas sera descascada por atrito entre a fibra de vidro revestida e uma guia
ou um viajante, por meio do que um ambiente de trabalho sera deteriorado,
oua aparénéia da fibra de vidro obtenivel para refor¢co de produtos de borra-
cha sera prejudicada.- o | |

Um cordao de vidro usualmente é enrolado em uma forma de

“um tambor em um corpo em bobina denominado um bolo, e o suporte de

vidro é usado para ser puxado a partir desse bolo. Quando o bolo é aqueci-
do para secagem, o agente de colagem aplicado ao cordéo de vidro se mo-
vera para uma secio interna (em dire¢ao ao centro do corpo em bobina), e
uma segao externa do bolo, juntamente com evaporagdo de umidade, por
meio do que havera um fendmeno (a partir deste ponto denominado migra-
¢ao), de modo que uma grande quantidade do agente de colagem sera dis-
tribuida ndo uniformemente nessas seg¢bes do corddo de fibra de vidro. O
cordao de fibra de vidro tendo uma grande quantidade do agente de cola-
gem nessas se¢des é de impregnacéao relativamente ruim do agente de tra-
tamento de RFL, de modo que o problema acima, o qual acontece quando
uma impregnagéao ¢ insuficiente, tende a ser mais distinto. Portanto, € reque-
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rido que uma certa quantidade do .cordéo de fibra de vidro na se¢do mais
interna e na seééo mais interna do bolo, tendo uma quantidade grandé do
agente de colagem depositado seja removida e descartada, desse modo
levando a uma diminuigéo do rendimento. | '
Ainda, no processo (A) acima, quando aiguns corddes de fibra
de vidro séo estirados em conjunto, e o agente de tratamento de RFL é im-
pregnado neles, 'ljm compensador de tragao, tal como um tracionador de
disco, é usado para o estiramento dos respectivos corddes de fibra de vidro
em conjuntd com uma tragdo uniformé. Em um caso como ésse, se uma
carga aplicada ao"tracionador de disco for grande demais, bs_ cordbes de
fibra de vidro serao danificados e, portanto, a carga tera que ser tornada téo
péquena quanto possivel. Como resultado, é dificil estirar os respectivoé
corddes de fibra de vidro em conjunto com uma tragao uniforme, e uma tra-
¢do sera distribuida ndo uniformemente. Essa distribuigdo ndo uniforme de
tracdo as vezes pode afetar adversamente o desempenho fisico,' particUIar-
mente a resisténcia a tragdo, da fibra de vidro finalmente obtenivel para re-
forgo de produtos de borracha. B
' _ Portanto,v o] objetivd da presente invengado é prover uma fibra de
vidro para reforgo de produtos de borracha, tendo excelente aparéncia e um
d'esempenho fisico, e tendo pouca flutuagao de qualidade, onde um agente
de tratamento de RFL é imprégnado de modo uniforme e suficiente ao cor-
dao de fibra de Vidro, e um agente de tratamento de RFL em excesso é im-
pedido de permanecer sobré e ser descascado da superficie do corddo de
fibra de vidro; e um processo para producgao dessa fibra de vidro.

Meios para Resolucido dos Problemas

De modo a se realizar o objetivo acima, a fibra de vidro para re-
forco de produtos de borracha da presente invengdo é uma fibra de vidro
para reforco de produtos de borracha, a qual é obtida pela sujeicdo a uma
retorcdo de pelo menos dois fios torcidos, cada um obtido pela sujeigdo a
uma torgcdo de uma fibra de vidro revestida que tem uma camada de reves-
timento formada pela impregnacao e solidificacdo de um agente de trata-
mento de RFL que compreende, como os componentes principais, um latex
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de borracha e um condensado soluvel em agua de resorcinol com formalde-
ido, onde a fibra de vidro revestida € uma fibra de vidro revestida ‘qube tema
camada de revestimento formada pela impregnagdo do agente de tratamen-
to de RFL em um cordéo de fibra de vidro tnico tendo de 200 a 2000 fila-
mentos de vidro enfeixados, e pela solidificagao do agente impregnado.

De acordo com a fibra de vidro para reforco de produtos de bor-
racha da presente invencdo, o agente de tratamento de RFL é impregnado.
em um cord3o de fibra de vidro que tem de 200 a 2000 filamentos de vidro
enfeixados, e solidificado para formar uma camada de revestimento, por
meio do que o ar nao € incluido durante a impregnacéao do agente de trata-

-mento de RFL ao cordéo de fibra de vidro, e o agente de tratamento de RFL

é uniforme e suficientemente impregnado dentre os respectivos filamentos,
formando o corddo de fibra de vidro. Portanto, uma fibra de vidro como essa

| para refor¢co de produtos de borracha sera livre dessa possibilidade de uma

membrana com bolhas formada por um agente de tratamento de RFL per-
manecer e ser descascada, e tera excelente aparéncia e desempe_nho fisico,
particularmente uma resisténcia a tragéo excelente.

A fibra de vidro para refor¢o de produtos de borracha da presen-
te invengﬁo preferencialfnente’ é tal qUe uma camada de revestimento de um

agente de tratamento compreendendo uma borracha e um solvente seja

- - formada na superficie da fibra de vidro acima obtida pela retor¢do. Desse

modo, é possivel aumentar sua adesdo com um material base de borracha
em um produto de borracha. '

Ainda, na fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha da
presente invengéo, 0 cordéo de fibra de vidro acima preferencialménte éum
cordao de fibra de vidro que tem de 500 a 1500 filamentos de vidro enfeixa-
dos. Desse modo, é possivel ter excelente impregnagao do agente de trata-
mento de RFL ao cordao de fibra de vidro, enquanto se mantém uma exce-
lente pr_odutividade do cordao de fibra de vidro em um processo de formagao
de fibra.

Ainda, com respeito a fibra de vidro para refor¢o de produtos de

borracha da presente invengéo, a contagem de fio (g/km) e a secéo trans-
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versal (mm?) preferencialmente satisfazem a relagdo da férmula (1), mais

preferencialmente, satisfazem a relagéo da férmula (2) a seguir:

1450 < contagem de fio (g/lkm) / secao transversal (mm?) < 1900
(1) , |

1550 < contagem de fio (g/km) / se¢ao tréhsversal (mm?) < 1800
(2) . | | |
Por outro lado, o método para produgao de uma fibra de vidro
para refor¢co de produtos de borracha da presente invengdo compreende um
processo de impregnagéo (A) de impre.gnagéo de um agente de tratamento
de RFL que compféende, como os componentes principais, um latex de-bor-
racha e um condensado soltvel em agua de resorcinol com formaldeido, a
um corddo de fibra de vidro, e a sdlidificagéo do agente de tratamento dé
RFL impregnadd ao cordao de fibra de vidro para a formagédo de uma cama-
da de revestimento para se obtér, desse modo, uma fibra de vidro revestida,
um processo de torgdo (B) de sujeigdo da fibra de vidro revestida'a uma tor-
cao para a obtencdo de um fio torcido, e um processo de retorgdao (C) de
colocacao de pelo menos dois desses fios torcidos em conjunto e sujeicédo

~ deles a uma retorgé@o, onde no processo de impregnagéo (A), como o corddo

de fibra de vidro, um tendo de 200 a 2000 filamentos de vidro enfeixados ¢
u>sado, e o agente de tratamento de RFL é impregnado em cada cord_éo“de
fibra de vidro independenteménte, sem estiramento desses corddes de fibra
de vidro em conj.unto. | | A

De acordo com o método para producao de uma fibra de vidro
para refor¢go de produtos de borracha da presente invengao, sem um estira-
mento em conjunto de uma pluralidade de corddes de fibra de vidro tendo
um numero especifico de filamentos de vidro enfeixados, o agente de trata-
mento de RFL acima é impregnado a cada corddo de fibra de vidro indepen-
dentemente, por meio do que o ar dificilmente é incluido durante a impreg-
nacao do agente de tratamento de RFL, e o estado de impregnagéo do a-
gente de tratamento de RFL ao cordao de vidro é bom. Como resultado, ndao
havera uma possibilidade como essa de uma membrana com bolhas por um
agente de tratamento de RFL em excesso permanecer e ser descascada, e
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uma fibra de vidro obtenivel para reforco de produtos de borracha tera exce-
lente aparéncia e desempenho fisico. Mais ainda, é possivel evitair uma de-
terioragdo do ambiente de trabalho no processo de torgdo. Ainda, na presen-
te inveng&o, uma pluralidade de corddes de fibra de vidro ndo é estirada em
conjunto para a impregnagao do agente de tratamento de RFL, e uma tragédo
dentre os corddes de fibra de vidro ndao sera desigual, por meio do que é
possivel prover excelente resisténcia, particularmente uma resisténcia a tra-
¢do, de uma fibra de vidro obtenivel péra reforgo de produtos de borracha
para se melhorar, desse modo, a qualidade.

N O processo para produgao de uma fibra de vidro para reforgo de

-produtos de borracha da presente invengao preferencialmente ainda inclui

um processo de revestimento adicional (D) de aplicagdo de um agente de
tratamento que compreende uma borracha e um solvente na superficie do fio

~ retorcido obtido pelo processo de retor¢do (C) acima e, entdo, o agente de
tratamento aplicado no fio retorcido é solidificado para a formagao de uma

camada de revestimento. Desse modo, é possivel aumentar a ades&do .com
um material base de borracha em um produto de borracha.

Ainda, no método para produgéo de uma fibra de vidro para re-
forgo de produtos de borracha da preSente invencao, é preferidb usar, como
o corddo de fibra de vidro acima, um cordao de fibra de vidro tendo de 500 a

1500 filamentos de vidro enfeixados. Desse modo, é possivel ter excelente

impregnagéo do agente de tratamento de RFL ao corddo de fibra de vidro,
enquanto se mantém excelente produtividade do cordao de fibra de vidro em
um processo de formagao de fibra.

Efeitos da Invencao

De acordo com a presente invengdo, a impregnagdo do agente
de tratamento de RFL ao cord&o de fibra de vidro é excelente, por meio do

que a camada de revestimento raramente tem bolhas e escamas, e a apa-

réncia e o desempenho fisico também sao excelentes. Ainda, a resisténcia,
particularmente a resisténcia a tragdo, de uma fibra de vidro obtenivel para
refor¢co de produtos de borracha é boa e, assim, é possivel melhorar a quali-
dade. |
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Melhor Modo para Realizacdo da Im)encéo
A fibra de vidro para reforgo de produtos de bbrr_acha da presen-

te invencdo é uma obtida pela sujeigcédo a retor¢do de pelo menos dois fios
torcidos da fibra de vidro revestida obtida pela solidificagdo de um agente de
tratamento de RFL para a formacao de. uma camada dé filme de revestimen- |
to, um agente de tratamento de RFL como esse compreendendo como 0s
componentes principais um latex de borracha e um condensado soldvel em
agua de resorcinol com formaldeido, e _o qual é impregnado em cada 'cordéo
de fibra de vidro individualmente, sem estiramento em conjuntb de uma plu-
ralidade dos cordéés de fibra de vidro. A - .

O cordao de fibra de vidro a ser uéado na presente invengao é
um corddo de fibra de vidro que tem de 200 a 2000 filamentos de vidro en;
feixados. Especificamente, um cordao de fibra de vidro tendo de 500 a 1500
filamentos de vidro enfeixados é referido de um ponto de vista de modo que
seja possivel ter excelente impregnag¢ao do agente de tratamento’vde RFL ao
cordao de fibra de vidro, enquanto se mantém uma excelente produtividade
do cordao de fibra de vidro em um processo de formagéo de fibra. Ainda, o

~ cordao de fibra de vidro preferencialmente € usado apos o enfeixamento de

filamentos de vidro pela aplicagao de um agente de colagem que compreen-
de um agente de acoplamento de silano, um agente de formagéo de filme

‘etc.

O diametro médio de filamentos de vidro preferencivalmente é de
5 a 15 pm, mais preferencialmente de 7 a 9 ym. Ainda, a composigcao de vi-
dro consistindo nos filamentos de vidro ndo é particularmente limitada e po-
de ser, por exemplo, de vidro E, vidro S etc.

O agente de tratamento de RFL a ser usado na presente inven-
¢do é uma composi¢do que compreende um latex de borracha e um con-
densado solivel em agua de resorcinol com formaldeido (a partir deste pon-
to, "um condensado solivel em agua de resorcinol com formaldeido” sera
referido como "um condensado de RF"), onde um condensado de RF e um
latex de borracha sao uniformemente misturados em agua como um solven-

te de acordo com um método comum.
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Como o condensado de RF a ser incorporado no agente de tra-
tamento de RFL, € possivel usar um condensado de adi¢ao soluvél em agua
rico em grupos oximetila, obtido pela reacdo de resorcinol com formaldeido
na presenga de um catalisador alcalino, tal como um hidréxido de metal alca-
lino, aménia ou uma amina, e preferencialmente é um condénsado de RF -
obtido por uma reagédo de resorcinol : formaldeido em uma relagdo molar de
1:(0,3a2,5). '

O latex de borracha a ser combinado para um agente de trata-
mento de RFL pode ser, por exemplo, um latex de um terpolimero de vinilpi-
ridina / estireno / butadieno, um latex de um terpolimero de acrilonitrila / bu-

-tadieno / estireno, um latex de um copolimero de acrilonitrila / butadieno, um

latex de um copolimero de acrilonitrila / butadieno modificado, um latex de
um copolimero de estireno / butadieno, um latex de um copolimero de esti-
reno / butadieno dicarboxilatado, um latex de polibutadieno ou um latex de

um polimero contendo halogénio. Eles podem ser usados sozinhos ou em

combinagao como uma mistura de dois ou mais deles. Dentre eles, uma
combinagédo de um latex de um terpolimero de vinilpiridina / estireno / buta-
dieno (a parﬁr deste ponto, referido como "um latex de vinilpiridina") com ou-
tros latices de borracha é preferido, e preferencialmente é‘uma' combinagao
de um iétex de vinilpiridina com um latex de um polimero contendo halogé-

'nio, de um ponto de vista de modo que seja possivel melhorar a resisténcia

ao calor, a resisténcia a fadiga por flexd@o ou a resisténcia a agua de um pro-
duto de borraché finalmente obtenivel, tal como uma cinta de sincronismo ou
similar. Ainda, um polimero contendo halogénio contido no latex acima de
um polimero contendo halogénio pode ser, por exemplo, uma borracha clo-'
rada, uma borracha de cloropreno ou um polietileno clorossulfonado e um

polietileno clorossulfonado é particularmente preferido. Ainda, como o latex

de vinilpiridina acima, é possivel usar um comumente usado para o trata-

mento de uma fibra para reforco de produtos de borracha, e é preferencial-
mente um latex obtido a partir de um terpolimero que tem uma relagao de
vinilpiridina : estireno : butadieno de 10 a 20:10a20: 60 a 80 em percen-

tual em massa.
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Como um latex de vinilpiridina como esse, Nipol-2518FS (marca
registrada, fabricado pela ZEON CORPORATION) ou nyatex (maréa régis-
trada, fabricado peia NIPPON A&L INC.), por exemplo, pode ser usado ade-
quadamente. ' '

A relagao de teor do condensado de RF é do latex de borracha
no agente de tratamento de RFL é tal que, com bése em 100 partes em
massa do latex dé. borracha, o condensado de RF preferencialmente seja de
1 a 40 partes em massa, de forma particularmente preferencial de 2 a 15
partes em massa. Ainda, -quando um latex de vinilpiridina € usado em com-
binagao com outros latices de borracha, esses outros latices de borracha
preferencialmente sdo de 5 a 100 partes em méssa, de forma particularmen-
te preferencial de 10 a 30 partes erh_ massa, com base em 100 partes enﬁ
massa do latex de vinilpiridina. Ainda, a relagao de teor acima dos respecti-
vos componentes € uma relagéd em massa de seu contelido de sélidos.

Ao agente de tratamento de RFL, conforme o caso i'equerér; é
possivel incorporar um componente o qual € comumente incorporado em um

agente de tratamento de RFL convencional, além do condensado de RFedo

‘ latex de borracha. Por exemplo, um estabilizante de um latex ou um resistor

a envelhecimento pode ser mencionado. O estabilizante pode ser, por e-
xemplo, uma amdnia aquosa ou uma solugdo aquosa de hidréxido de sddio,
e o resistor a envelhecimento pode ser, por exemplo, um produto emulsifica-
do de tipo liquido de um 6leo mineral. B _

O teor de soélidos, especificamente, a concentragdo, do agente

~de tratamento de RFL preferencialmente é de 10 a 50% em massa, mais

preferencialmente de 20 a 40% em massa. Se a concentragao acima for
menor do que 10% em massa, o agente de tratamento de RFL pode ndo ser
impregnado em uma quantidade suficiente ao cordao de fibra de vidro. Se
for além de 50%, a estabilidade do agente de tratamento de RFL sera dimi-
nuida, e o agente tendera a ser geleificado.

A fibra para reforco de produtos de borracha da presente inven-
cédo é uma que tem um cordao de fibra de vidro revestido com uma camada

de revestimento (a partir deste ponto, referida também como a "primeira
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membrana") formada pelo agente de tratamento de RFL acima. Contudo, de
modo a se aumentar mais a adesd@o com uma composi¢ao de _borracha a
qual serd o material base para um produto de borracha, tal como um pneu
ou uma cinta de borracha incluindo uma cinta de sincronismo, é preferido
que a primeira membrana ainda seja coberta por uma caméda de revesti-
mento (a partir deste ponto, referida também como a "segunda membrana")
formada pelo agente de tratamento que compreende uma borracha e um
solvente (a partir deste ponto, referido como o "agente de tratamento de re-
vestimento adicional”).

| Um agente de tratamento de revestimento adicional como esse

.contém uma borracha, como um componente principal, e pode ser obtido

pela dissolucao, em um solvente, de uma borracha e outros componentes,
0os quais sao incorporados conforme o caso requerer, de acordo com um

método comum.

_ A borracha a ser usada para o agente de tratamento de revesti-
mento adicional pode ser uma borracha usada para um cimento de borracha
cdnvencional, tal como um polimero contendo halogénio, uma borracha de
copoh’mero de acrilonitrila / butadieno (NBR) ou uma borracha de nitrila hi- |
drogenada (H-NBR) etc. Como o polfme_ro contendo _halog_énio,' pode haver,

por exemplo, uma borracha natural clorada, uma borracha de cloropreno, um

- polietileno clorado, um copolimero de etileno / propileno clorado, um cloreto

de polivinila clbrado,' um polietileno clorossulfonado ou um polibutadieno clo-
ro.bromado. | '

Como o solvente a ser usado para o agente de tratamento de
revestimento adibional, é possivel usar um solvente organico. Ele pode ser,
por exemplo, xileno, tolueno, metil etil cetona (MEK), metil isobutil cetona
(MIBK) bu acetato de etila.

Ao agente de tratamento de revestimento adicional, conforme o

caso requerer, é possivel incorporar um agente de cura, um isocianato, uma

resina, um aditivo etc., além da borracha e do solvente acima.
Como o agente de cura acima, um composto aromatico polinitro-

SO ou uma benzoquinona pode ser usado, por exemplo, como o composto
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aromatico polinitroso, p-dinitroso benzeno ou poli p-dinitroso benzeno pode

ser mencionado. A benzoquinona pode ser, por exemplo, _tetraclofobe-nzo-
quinona, diéximo de p-, p'-dibenzoiibenzoquinona ou dioximo de p-
benzoquinona. Dentre elas, é preferido usar poli p-dinitrosobenzeno, tetra-.
clorobenzoquinona, diéximo de p-, p'-dibenzoilbenzoqmnona ou diéximo de
p-benzoquinona. , o ,

Como o isocianato acima, diisocianato de metilenodifenila (MDI),
diisocianato de tolueno (TDI), triisocianato de trifenilmetano ou diisocianato
de naftaleno (NDI) podem ser usados, por exemplo. Contudo, um monémero
de isocianato é altémente volatil e ndo é preferido do ponto de vista da segu-
ranca e da eficiéncia de manipulagéo. E prefefido um poliisocianato, tal co-
mo um dimero, o qual tem um peso molecular relativamente pequeno e umé
reatividade alta, e, € mais preferido um poliisocianato tendo um grau de po-
limerizagdo de 2 a 10. - ' ' |

Como a resina acima, é possivel usar uma resina dé fenol ndo
curada ou uma resina epoxi néo Curada. A resina de fenol ndo curada € uma
nédo curada dentre resinas obtidas a partir de um fenol e de um alde'ido, es-
pecificamente, uma resina de fenol tendo uma reatividade para cura, e pode
ser, por exemplo, novolac ou resol. Ainda, uma resina epoxi ndo curada &
Uma a qual ainda nao é curada dentre as resinas epoxi, isto é, uma tendo
reatividade para cura. A resina epdxi pode ser, por exemplo, uma resina e-
péxi do tipo de bisfenol A, ou uma résina epoéxi do tipo de novoléc de Cr'esol. ,

Como o aditivo acima, um acelerador de cura, um amaciador,
um antioxidante, um enchimento inorganico comumente usado como um
aditivo para uma composi¢do de borracha, por exemplo, podem ser usados.
Como o enchimento inorgéanico, silica ou negro-de-fumo, por exemplo, po-
dem ser usados. Ainda, como o acelerador de cura, um acelerador de cura
do tipo de maleimida pode ser usado. '

Um exemplo preferido de um componente para o agente de tra-
tamento de revestimento adicional usado na presente invengdo pode ser
uma combinagdo de um polimero contendo halogénio, um isocianato e um

agente de cura, ou uma combinagdo de uma borracha de copolimero de a-
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crilonitrila / butadieno, uma resina de fenol ndo curada e uma resina de epoxi
nao curada. 4 ' | |
O teor de sélidos, especificamente, a concentragao do agente de
tratamento de revestimento adicional preferenc:almente e de 3 a 20% em
massa, mais preferencialmente, de 5 a 15% em massa. Se a concentragao
acima for menor do que 3% em massa, 0 agente de tratamento de revesti-
mento adicional podera nao ser aplicado em uma quantidade suficiente ao
cordao de fibra de vidro. Se for além de 20% em massa, a estabilidade do

agente de tratamento de revestimento adicional podera ser deteriorada.

Ainda, a fibra de vidro para refor¢go de produtos de borracha da

‘presente invengédo pode ser revestida com uma camada de revestimento

(uma terceira membrana) formada por um agente de tratamento contendo a
mesma borracha que o material base de borracha em um produto de borra-

cha, de modo a se aumentar a adesdo com a composi¢édo de borracha como
o material base para o produto de borracha, conforme mostrado, por exem-

plo, na JP-A-3- 269177 ou na JP-A-7- 190149.
' Ainda, com respeito & fibra de vidro para reforgo de produtos de

borracha da presente invengéo, a contagem de fio (g/km) e a sec¢do trans-

versal'(mfnz) preferencialmente satisfazem a relagcdo da formula (1), mais
preferehcialmente, satisfazem a relagédo da férmula (2) a seguir:

1450 < contagem de fio (g/km) / segéo transversal (mm?) < 1900
(1) | | | . |
1550 < contagem de fio (g/km) / segdo transversal (mm?) < 1800
(2) | ' A

Quando um valor obtido pela divisdo da contagem de fio (g/km) -

da fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha pela segdo transver-
sal (mm2) da fibra esta na faixa acima, a coesdo dentre fios torcidos que
constituem a fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha sera forte,
de modo que a fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha tenha
excelente durabilidade em agua, porque a penetragéo de égua no interior da
fibra é impedida, mesmo se a fibra for imersa em agua, e a fibra de vidro
para reforgo de produtos de borracha sera capaz de manter uma boa flexibi-
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lidade. Pelo uso de uma fibra de vidro para reforco de produtos de borracha,
a resisténcia a égua de um produto de borracha finalmente obtehivei, tal
como uma cinta de'sincronismo, seréa boa. '

Agora, o método para produgédo de uma fibra de vidro para refor- .
co de produtos de borracha da presente invengao seré descrito.

A fibra de vidro para refor¢co de produtos de borracha da presen-
te invencgédo é prdduzida através de um processo de impregnagéao (A) de im-
pregnagdo de um agente de tratamento de RFL a um cord&o de fibra de vi-
dro e, entdo, a solidificagado do agente de tratamento de RFL impregnado ao
corddo de fibra 'de-v vidro para a formag&o de uma camada de revestimento
para se obter desse modo uma fibra de vidro revestida, um processo de tor-
géo (B) de sujei¢éo da fibra de vidro revestida a uma torgao, para a obtehgéd
de um fio torcidd, e um processo de retorgao (C) de colocagdo de pelo me-
nos dois desses fios torcidos em» conjunto e sujeigdo deles a uma retorgéo.'

Isto é, em primeiro lugar, no processo de impregnagéo (A),'um
cordédo de fibra de vidro a ser revestido é introduzido continuamente em um
banho preenchido com o agente de tratamento de RFL, e o agenté'de trata-

v mento de RFL é aderido e impregnado na fibra. Ainda, um cordao de fibra de

vidro como esse tendo o agente de tratamento de RFL aderido, € continua-
mente aquecido em um forno com ar quente a de 200 a 350 °C, seguido pela

'secagem e solidificagdo do agente de tratamento de RFL, para a formagéo

de uma primeira membrana, para sé_ obter desse modo uma fibra dé' vidro
revestida tendo a primeira membrana. '
A presente invengdo é caracterizada pelo fato de que, em um
processo de impregnagdo como esse, os corddes de fibra de vidro ndo séo
estirados em conjunto, mas cada cordao é independentemente introduzido
em um banho preenchido com o agente de tratamento de RFL, e o agente
de tratamento de RFL é impregnado nele. ’
Em um processo de impregna¢dao como esse, se uma pluralida-
de de corddes de fibra de vidro fosse estirada em conjunto e fosse introduzi-
da em um banho preenchido com o agente de tratamento de RFL como uma
técnica convencional, eles seriam introduzidos no banho enquanto o ar cir-
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cundante seria incluido dentre os corddes de fibra de vidro, por meio do que
o agente tenderia a ser impregnado em conjunto com o ar, e peqvue‘nas bo-
Ihas de ar tenderiam a permanecer na primeira membrana. Como resultado,
uma porgdo com bolhas seria facilmente descascada. Especialmente,, com
respéito ao cordéo de fibra de vidro tomado a partir da se¢do mais interna ou
mais externa do bolo em que uma migragdo ocorreu, ele tinha uma grande
quantidade de agente de colagem, por meio do que a impregnagéo do agen-
te de tratamento de RFL foi ruim e, espécificamente, pequenas bolhas de ar

tenderam a permanecer, € bolhas e escamas resultaram.

Ainda, a fibra de vidro para refor¢co de produtos de borracha ob-

tida por essa técnica convencional faciimente seria de resisténcia ruim, parti-

cularmente de resisténcia a tragdo, e dificiimente era capaz de estabilizar a
qualidade do produto. ’
Quando o agente de tratamento de RFL é impregnado em cor-

dées de fibra de vidro, uma tragdo uniforme precisa ser provida para se esti-

rarem os respectivos corddes de fibra de vidro em conjunto. Contudo, se a
tracao for grande demais, os corddes de fibra de vidro serédo danificados, por

meio do queAum desempenho fisico pode ser deteriorado, e as fibras podem
ser rompidas. Portanto, a tragao preci‘sa_ ser tao pequena quanfo possivel, o
que sighifica que sera dificil prover-uma tragao uniforme para os respectivos

“corddes. Como resultado, é considerado que quando a tenséo de tragdo é

exercida sdbré a fibra de vidro para refor¢co de produtos de borracha, os res-
péctivos corddes de fibra de vidro que constituem uma fibra como essa nao
podem resistir a tensao iguaimente. .

ContUdo, de acordo com o método de produgido da présente in-
vengdo, os cordoes de fibra de vidro ndo sdo estirados em conjunto, mas
individualmente introduzidos em um banho preenchido com o agente de tra-
tamento de RFL. Pela impregnagéo do agente de tratamento de RFL em ca-
da cordao de fibra de vidro individualmente, é possivel impregnar o agente
de tratamento de RFL eficientemente, e pequenas bolhas de ar dificilmente
permanecerao na primeira membrana. Ainda, uma tra¢gédo no cordao de fibra

de vidro ndo sera nao uniforme, por meio do que a resisténcia a tragao seréa
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obtida suficientemente. Ainda, é poSsn’vel impedir uma flutuagdo da qualida-
de. | | -

Ainda, uma vez que é possivel ter a impregnagao eficiente do
agente de tratamento de RFL, mesmo no cordao de fibra de vidro de uma
secao interna ou externa do bolo tendo uma grande.quantidade de agente
de colagem, por causa da migragao, bolhas e escarhas dificilmente s&o for-
madas, e é possivél melhorar a produc¢ao do cordao de fibra de vidro.

Ainda, é possivel reduzir um espago de insta’lag:éo de uma es-
tante (gaiola) para o bolo; por meio do que é possivel reduzir o tamanho do
dispositivo de produgao inteiro, e 0 espago de mstalagao eo custo de dispo-
SItIVO serdo reduzidos. A o

Na presente invengao, a quantidade deposntada da pnmelra
membrana a fibra de vidro revestlda é preferencialmente de 12 a 25% em
massa, mais preferencialmente de 16 a 22% em massa, como o teor de s6li-
dos, com base na massa da fibra de vidro revestida. Se a quantldade depo-
sitada for menor do que 12% em massa, os filamentos dé vidro individuais
da fibra de vidro revestida tenderdo a contatar um ao outro e tenderdo a so-
frer'abraséo por atrifo, de modo que a resisténcia a fadiga por flexdo das
cintas de sincronismo finalmente obteniveis etc., tendera a ser ruim. Se a
q‘uantidade ‘depositada exceder a 25% em massa, a flexibilidade da mem-
brana tendera a ser ruim, e também a resisténcia a fadiga por flexao das
cintas de borracha finalmente obteniveis etc., tendera a ser ruim. ' v

Entao, no processo de torgdo (B), as fibras de vidro revestidas
obtidas no processo de impregnagao acima sdo submetidas, individualmente
ou em combinagao de uma pluralidade delas, a uma tor¢édo por uma maqui-
na de tor¢cao, tal como uma maquina de torgdo de anel, para a obtengédo de
um fio torcido. O nimero de torgdes da fibra de vidro revestida nesse pro-
cesso de torgdo preferencialmente é de 0,5 a 4 torgbes / 25 mm. Caso con-
trario, na presente invengao, a fibra de vidro revestida obtida no processo de
impregnacgao acima pode ser tirada uma vez e., entdo, a fibra de vidro reves-
tida pode ser submetida a uma torgdo para a obtengao de um fio torcido, ou

a fibra de vidro revestida obtida no processo de impregnagao acima pode ser
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submetida a uma tor¢gao sem ser tirada para a obtengcdo de um fio retorcido.
Ent&do, no processo de retorcao (C) pelo menos dois, preferencia_lmente 5a
20 fios retorcidos séo obtidos no processo de tor¢ao acima, sao colocados
juntos e submetidos.a retorgdo através de uma maquina de torgédo tal como
uma maquina de torgdo de anel ou uma maquina de tor¢ao eXpressa para a
obtencdo de um fio retorcido. O nimero de torgcbes em um processo de re-
torcao como esse preferencialmente é de 0,5 a 4 torgées / 25 mm. A diregéao
de torcdo no processo de retor¢ao é ajustada para ser oposta a diregao de
torgao no processo de torgao.

Na presente invengéo, apds o processo de retorgao, é preferido

-realizar um processo de revestimento adicional (D), onde um agente de tra-

tamento de revestimento adicional é aplicado sobre a superficie do fio retor-
cido acima, e o agente de tratamento de revestimento adicional aplicado so-
bre o fio retorcido é solidificado para a formagao de uma segunda membra-

na. Pela formagdao da segunda membrana, é possivel melhorar a adeséo

ehtre_ a fibra de vidro revestida e uma comkposigéo de borracha cbmo O mate-
rial base para um produto de borracha.

A segunda membrana pode ser formada de maneira tal que, a-
pos o processo de retorgao acima, o fio retorcido seja conti_nuamente imerso
em um banho preenchido com o agente de tratamento de revestimento adi-

“cional, ou o agente de tratamento de revestimento adicional é aspergido ou

revestido sobre a superfl'cie do fio retorcido para se ter o agre aplicado sobre
o fio retorcido. Entéo, o fio retorcido é continuamente aquecido, por exemplo,
um forno com ar quente a partir de 120 °C a 200 °C para secagem e solidifi-
cagao do agentevde tratamento de revestimento adicional. | '

Nesse momento, a quantidade depositada da segunda membra-
na a fibra de vidro revestida preferencialmente € de 1 a 15% em massa, de
forma particularmente preferivel de 3 a 10% em massa, como um teor de
sélidos, com base na massa da fibra de vidro revestida. Se a quantidade
depositada for menor do que 1% em massa, o efeito para aumento da ade-
sdo entre a fibra de vidro revestida e a cor‘npos‘igéo de borracha como o0 ma-

terial base para produtos de borracha provavelmente sera inadequada.
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Mesmo se a quantldade deposntada exceder a 15% em massa, 0 efento para

aumento da adesao nao aumentara tanto, e a adeséo, ao invés dISSO pode
ser prejudicada. _ '

Ainda, na presente invengéo, é prefefido selecionar apropriada- .
mente um método a partir dos métodos (a) a (e) a seg-uir, para ajuste da con-
tagem de fio (g/k'rh) e da segdo transversal (mm?) para satisfazerem a rela-
¢do da férmula (1), é mais preferido ajusta -las para satisfazerem a relag:ao
da férmula (2) a seguir: ’

1450 < contagem de fio (g/km) / secao transversal (mm?) < 1900
(1 |

1550 < contagem de fio (g/km) / se§éo transversal (mm?) < 1800
(2) |

(a) Pelo ajuste apropriado das quantidades de incorporagao dos
respectivos componentes, particUIarmente a quantidade de um latex.de vinil-
piridina, do agente de tratamento de RFL a ser impregnado em 'um corddo
de fibra de vidro, uma pegajosidade apropriada (o grau de ‘aderéncia de uma
camada de revestimento feita pelo agente de tratamento de RFL cobrindo |

_ uma fibra de vidro revestida) sera provida a fibra de vidro revestida, e no

processo de retorgao subsequente, as fibras de vidro revestidas (os fios tor-
cidos) serdo facilmente ligadas umas as outras.
(b) No processo de impregnacéo, pelo ajuste apropriado da tem-

peratura de um forno de ar quente para aquecimento do cordao de fibra de

vidro tendo o agente de tratamento de RFL impregnado nele, uma pegajosi-
dade apropriada sera provida a fibra de vidro revestida.

(c) No processo de retorgao, a tracdo exercida sobre os respec-
tivos fios torcidos plurais a serem torcidos é ajustada apropriadamente por
um mecanismo de ajuste de tragdo de uma porgdo de suprimento de fio tor-
cido (comumente chamada gaiola) da maquina de tor¢éo para rétorgéo. '

(d) No processo de retorgdo, quando uma maquina de tor¢ao de
anel é usada, o numero de revolugao da porgao de tira-linha (comumente
denominada um fuso) é apropriadamente ajustado, e o peso e o tamanho de

um viajante a ser usado sdo apropriadamente selecionados.
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(e) No processo de retor¢gao, quando uma méaquina de tor¢do de
voadores é usada, de modo a se disporem os fios torcidos para_'serem um
material de nicleo ou um material lateral de um fio retorcido, conforme mos-
trado em JP-A-2001-114906, uma guia de separacgdo de fio tendo poros pe-
quen'os para a introducao individual dos respectivos fios torcidos € usada, e
uma pluralidade de fios torcidos para a constituigdo de um fio retorcido € se-
parada desse modo em um material de nucleo e em um material lateral.
Exemplos ’ |

Agora, a presente invengao sera descrita em detalhes adicionais

com referéncia aos Exemplos. Aqui, nos respectivos Exemplos a seguir, co-

“mo um agente de tratamento de RFL e um agente de revestimento adicional,

aqueles obtidos pelos processos a seguir foram usados.

Processo para a Producdo de um Agente de Tratamento de RFL

| A 100 partes em méséa de um latex de vinilpiridina (marca regis-
trada: Pyratex, fabricado pela NIPPON A&L INC.), 11,1 partes em massa de
um llétex de polietileno clorossulfonado (rharca registrada: "CSM450", fabri-
cado pe.la SUMITOMO SEIKA CHEMICALS CO., LTD), 6,7 partes em massa
de um condensado de RF (teor de sdlidos: 7%) e agua desionizada foram
misturadas para a obtehgéo de um agente de tratamento de RFL que tem
uma concentracdo de 30%. Ainda, as proporgdes acima dos respectivos

‘componentes sao proporgdes como teores de solidos.

Aqente de Tratamento de Revestlmento Adicional

10 partes.em massa de um polietileno clorossulfonado (marca
registrada: "Hypalon 40", fabricado pela DuPont Dow Elastomers L.L.C.) co-
mo um poh’mero' contendo halogénio, 5 partes em massa de polilisocianato'b
(marca registrada: "MR-200", fabricado pela NIPPON POLYURETHANE
K.K.), 2 partes em massa de dioximo de p-, p'-dibenzoil benzoquinona como

um agente de cura, 5 partes em massa de negro-de-fumo como um enchi-

mento inorganico e, como um solvente, tolueno foram misturados para a ob-
tencdo de um agente de tratamento de revestimento adicional tendo uma

concentragao de 10%.
Exemplo 1
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600 filamentos de vidro feitos de vidro de alta resisténcia (vidro

S) e tendo um diametro médio de 7 pm foram enfeixados e_nquantd se apli-

cava um agente de colagem contendo um agente de acoplamento de amino
silano como o componente principal, e foram tirados em uma maquina de .

enrolamento, seguido pela secagem para a obtengao de um bolo de um cor- |
dao de fubra de vndro tendo uma massa de 3300 g. v

Entdao, o cordao de fibra de vidro foi puxado a partir da segéao
mais interna desse bolo, e 500 m cada foram puxados de cada uma das se-
coes a seguir (1) a (7). O corddo de fibfa de vidro puxado de cada secao foi
imerso de forma'ihdividual e continua em um banho preenchido com o agen-
te de tratamento de RFL para se ter o agente de tratamento de RFL deposu-
tado e impregnado no cordéo de fibra de vidro.

Entao, um cordao de fibra de vidro como esse foi continuamente
aquecido por um minuto em urh forno de ar quente a uma temperatura de
250 °C para secagem e solidificagdo do agente de tratamento de' RFL, para
a obtengdo de uma fibra de vidro revestida tendo uma camada de revesti-
mento (primeira membrana) feita do agente de tratamento de RFL. Entao,
essa fibra de vidro revestida fo,i tirada pelo uso de uma maquina de torgéo de
anel como uma maquina de enrolamento. Dessa maneira, 7 fios torcidos
tendo um ndmero de torcoes de 2 torgdes / 25 mm foram obtidos. -Aqui, a

vquantidade depositada da primeira membrana acima foi de 18% como teor

de sélidos, com base na massa do fio torcido. ,
(1) A segdo em que em torno de 50 gramas de cordao de fibra

~de vidro foram removidos da secdo mais interna do bolo ao se puxa-los

(quantidade remanescente de bolo: em torno de 3250 g).

(2) A secdo em que em torno de 150 gramas de cordéo de fibra
de vidro foram removidos da segdo mais interna do bolo ao se puxa-los
(quantidade remanescente de bolo: em torno de 3150 g).

(3) A secdo em que em torno de 1300 gramas de cordao _de fibra
de vidro foram removidos da se¢dao mais intérna do bolo ao se puxa-los
(quantidade remanescente de bolo: em torno de 2000 g).

(4) A se¢cdo em que em torno de 2300 gramas de cordéao de fibra
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de vidro foram removidos. da se¢do mais interna do bolo ao se puxa-los
(quantidade remanescente de bolo: em torno de 1000 g). ‘ _

(5) A secdo em que em torno de 3050 gramas de cordao de fibra
de vidro foram removidos da secao mais interna do bolo ao se pux,é-los
(quahtidade remanescente de bolo: em torno de 250 g).

(6) A secao em que em torno de 3080 gramas de cordao de fibra
de vidro foram removidos da se¢do mais interna do bolo ao se puxa-los
(quantidade remanescente.de bolo: em torno de 220 g). _

(7) A secdo em que em torno de 3120 gramas de cord&o de fibra

de vidro foram removidos da segdo mais interna do bolo ao se puxa-los

-(quantidade remanescente de bolo: em torno de 180 g).

Exemplo Comparativo 1 _
200 filamentos de vidro feitos de vidro de alta resisténcia (vidro

| S) e tendo um didmetro médio de 7 um foram enfeixados enquanto se apli-

cava um agente de coiagem contendo um agente de acoplamento de amino
silano como o componente principal, e foram tirados em uma'méquina' de
envrolavmento, seguido pela secagem para a obtencao de um bolo de um cor-
dao de fibra de vidro tendo uma massa de 3300 g. _ |
Ainda, o corddo de fibra de» vidro foi puxado a paﬂir da secao

mais interna de cada um desses trés bolos, e 500 m cada foram puxados a

‘partir das mesmas se¢des que no Exemplo 1 (7 se¢des de (1) a (7)). Esses

trés corddes de fibra de vidro foram estirados em conjunto e imersos conti-
nuamente em u‘m banho preenchido com o agente de tratamento de RFL
para se ter o agente de tratamento de RFL depositado e impregnado nos
cordées de fibra de vidro. | ‘

Entdo, esses corddes de fibra de vidro foram continuamente a-
quecidds por um minuto em um forno de ar quente a uma temperatura de
250 °C para secagem e solidificagdo do agente de tratamento de RFL, para
a obtencdo de uma fibra de vidro revestida tendo a primeira membrana aci-
ma.

Entdo, essa fibra de vidro revestida foi tirada pelo uso de uma

maquina de tor¢do de anel como uma maquina de enrolamento. Dessa ma-
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neira, 7 fios torcidos tendo um nGmero de torgdes de 2 torgdes / 25 mm fo-
ram obtidos. Aqdi, a quantidade depositada da primeira membrana acima foi
de 18% como teor de sélidos, com base na massa do fio torcido.
Exemplo de Teste 1 ’

Com respeito a cada um dos 14 fios torcidoS obtidos no Exemplo

1 e no Exemplo Comparativo 1 acima, a contagem de fio.e a resisténcia a
tracao foram medfdas, e um valor obtido pela divisao da resisténcia a tragao
pela contagem de fio foi usado como um indice para a resisténcia fisica. A-
inda, com respeito a cada um dos fios- torcidos, uma avaliagéo do grau de
impregnacao do agente de tratamento de RFL foi realizada pelo método a
sequir. Os resultados sao mostrados na Tabela 1
Método para Medic&o de Resisténcia a Tracéo

Usahdo um aparelho de teste de tragao, a medigao de tenséo na
ruptura foi realizada sob condigées tais que a distancia de mandril foi de 250

mm e a velocidade de tragdo foi de 250 mm/min.

" Avaliacdo do Grau de Impregnacdo do Agente de Tratamento de RFL ao

Cord&o de Fibra de Vidro -
40 cm de uma porgao de extremidade terminal (terminagdo de

enrolamento da bobina) de cada um dos fios torcidos foram puxados e foram
visualmente observados. O nimero de bolhas ou escamas (membrana em
forma de crosta ou suas por¢gdes descascadas) na primeira membrana foi
contado, e foi convertido em um numero por 10 cm. A pequenez do humerov
foi usada como um indice para o grau de impregnag¢do do agente de trata-

mento de RFL ao cordao de fibra de vidro.
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Tabela 1
Bolo Exemplo 1 Exemplo Comparativo 1
Se- Quan- | Quan- | Con- | Resis | Resis | NG- | Con- | Resis | Resis | Nu-
cao tidade | tidade | ta- téncia | téncia | mero | tagem | téncia | téncia | mero
usada | remo- | rema- [gem [a a de deFio|a a de
vida nes- de tra- tra- bolhas | (gkm | tra- tra- bolhas
de cente | Fio ¢ao cao/ ) ¢ao cao/
cor- de (gkm) | (N) (N) '
dao bolo Conta Conta
(9) (9) gem gem
de de
Fio Fio
N 85,0 (1,03 . 80,2 |0,98
[1] 50 3250 | 824 2 81,6 |11
4 2 2 3
| 851 | 79,0 |0,98
[2] 150 3150 82,7 | . 1,03 |1 80,5 ‘ : 7
: ' 5 1 2 2 '
: 91,7 |1,16 | 87,7 (1,09
[3] 1300 | 2000 | 78,6 0,5 - 80 : 0,5
) 8 2 7
: ' 89,6 |1,13 86,4 (1,07
[4] 2300 (1000 |79,2 | 0,5 80,7 , 0,5
: 1 1 5 1
. 87,7 1,09 e - |o0,98
[5] 3050 | 250 80,3 B 3,5 82,2 |81,1 7
) 3 7
. N , 84,1 80,6 |0,99
[6] 3080 | 220 79,4 1,06 |3,5 81,1 4,5
. - 4 4 4
84,0 | 1,01 79,2 (0,97
[7] 3120 | 180 83 : 2 81,7 . 4
: 1 2 9 1 -

Conforme mostrado na Tabela 1, é evidente que o fio torcido do

Exemplo 1 usando um unico corddo de fibra de vidro sem estiramento de

uma pluralidade deles em conjunto, no processo de impregnag¢ao, tem uma

resisténcia a tracdo mais alta, se comparado com o fio torcido no Exemplo

Comparativo 1, usando trés cordGes de fibra de vidro estirados em conjunto.

Isto é considerado atribuivel ao fato de nao haver problema de flutuagdao na

tracdo durante um estiramento de uma pluralidade de corddes de fibra de

vidro em conjunto. Ainda, é evidente que, quando no Exemplo 1, o cordao de




10

15

20

25

30

25

fibra de vidro da sec¢ao interna ou externa do bolo é usado, 0 numero de bo-
Ihas é pequeno'e a influéncia por migracdo é pequena. Isto é considerado
atribuivel ao fato :d'e a impregnacdo do agente de tratamento de RFL em fi-
lamentos de vidro ser melhorada. ' '

Assim, de acordo com a presente invengéd, 0 grau de impregna-
¢ao do agente de tratamento de RFL ao cordéao de fibra de vidro sera bom.
Especialmente, mésmo com um cordao de fibra de vidro em uma seg¢éo do
bolo em que é usado sendo dificil de impregnar o agente de tratamento de
RFL por causa de uma grande quantidade de um agente de colagem deposi-
tado nao uniformefhente, o grau de impregnacgao do agente de tratamento de
RFL sera bom. | ' '
Exemplo 2 |

Um bolo de um cordéo de fibra de vidro (600 filamentos de vidro
enfeixados) tendo uma massa de 3300 g foi obtido da mesma maneira qUe
no Exemplo 1. ' : |

Ainda, o corddo de fibra de vidro foi puxado a partir de uma se-
¢do em que 200 g do cordao de fibra de vidro foram removidos da segao
mais interna desse bolo ao se puxar o corddo (quantidade remanescente de
bolo: em torno de 3100 g), e o corddo foi individual e continuamente imerso

em um banho preenchido com o agente de tratamento de RFL para se ter o

agente de tratamento de RFL depositado e impregnado ao cordao de fibra

de vidro. , ,
Apods isso, esse corddao de fibra de vidro foi continuamente a-

~ quecido por um minuto em um forno de ar quente a uma temperatura de 250

°C para secagem e solidificagdo do agente de tratamento de RFL, para a
obtengdo de uma fibra de vidro revestida tendo uma camada de revestimen-
to (primeira'membrana) feita do agente de tratamento de RFL. )

Entdo, essa fibra de vidro revestida foi tirada pelo uso de uma
maquina de tor¢do de anel como uma maquina de enrolamento. Dessa ma-
neira, 500 m de 11 fios torcidos tendo um numero de torgdes de 2 torgdes /
25 mm foram obtidos. Aqui, a quantidade depositada da primeira membrana
acima foi de 18% como teor de sdlidos, com base na massa do fio torcido.



10

15

20

25

30

26

Ainda, embora esses 11 fios torcidos tenham sido estirados em
conjunto, a retorga@o foi realizada na dire¢ao de torcao oposta em relagédo a
torgdo para ter um nimero de torges de 2 torgdes / 25 mm, pelo uso de
uma maquina de tor¢éo de anel diferente do processo de torgdo, para a ob-
tengdo de um fio retorcido. Nesse momento, o peso de um viajante usado
pela maquina de torgdo de anel para uma retorgdo foi apropriadamente es-
colhido dentre aqueles disponiveis comercialmente, para ajuste da relagao
da contagem de fio e da sec¢do transversal de uma fibra de vidro obtenivel
para reforco de produtos de borracha para estar em uma faixa da formula (1)
a_cimé. _
Entao, um fio retorcidd como esse foi imerso continuamente em
um banho preenchido com o agente de tratamento de revestimento adicional
acima, e o agente de tratamento de revestimento adicional foi depositado no

fio retorcido. Apos isso, um fio retorcido como esse foi continuamente aque-

cido por um minuto em um forno de ar guente a uma temperatura de 130 °C
para secagem e SOIidificagéo do agente de tratamento de revestimento, para
a formagéo de uma camada de revestimento (segunda membrana) feita do
agénte de tratamento de revestimento adicional, para se obter, desse modo,
uma fibra de vidro para reforgo de produtos dé borracha do Exemplo 2. Aqui,
a quantidade depositada da segunda membrana acima foi de 4% em massa

“como teor de sdlidos, com base na massa da fibra de vidro para reforgo de

produtos de borracha.
Exemplo3

Pelo uso da mesma maquina de tor¢cdo de anel e das condigbes
que no Exemplo'2, exceto pelo uso de um viajante tendo um peso' mais leve .
em 28,6% em relagdo aquele usado no Exemplo 2, um fio retoréido foi obtido
pela s_uj'eic;éo de 11 fios torcidos obtidos pelo mesmo método que no Exem-

plo 2 a uma retorgdo, enquanto eram estirados em conjunto. Nesse momen-

to, pelo uso do viajante mais leve do que aquele usado no Exemplo 2, a re-
lagdo da contagem de fio e da segdo transversal de uma fibra de vidro obte-
nivel para reforgco de produtos de borracha veio a ficar na faixa da férmula

(1) acima (menos do que o valor de limite inferior).
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Entao, um fio retorcido bomo esse foi submetido a um processo
de revestimento- adicional pelo uso do mesmo agente de tratamenio e das
condi¢gdes que no Exemplo 2, para a obtengao da fibra de vidro para reforgo
de produtos de borracha do Exemplo 3. ' ‘
Exemplo Comparativo 2

Trés bolos de corddes de fibra de vidro (200 filamentos de vidro

enfeixados, respectivamente), cada um tendo uma massa de 3300 g foram
obtidos, da mesma maneira que no Exemplo Comparativo 1. A fibra de vidro
para reforco de produtos de borracha do Exemplo ComparatiVo 2 foi obtida
da mesma maneiré que no Exemplo 2, exceto pelo fato de, a partir das res-
pectivas porgcdes em que 200 g cada do _cordéo de fibra de vidro foram re-
movidos respectivamente a partir das se¢gdes mais internas desses trés bo;
los (quantidade femanescente de cada bolo: 3100 g), trés corddes de fibra
de vidro foram continuamente imersos em um banho preenchido com o a-
gente de tratamento de RFL, para se ter o agente de tratamento de RFL de-

positado e impregnado aos corddes de fibra de vidro.

Exemplo de Teste 2 o _

| Com respeito a fibra de vidro para reforgo de produtos de borra-
cha obtida em cada um dos Exemplos 2 e 3 acima e no Exemplo Comparati-
vo 2, a contagem de fio e a resisténcia a tragdo foram medidas, e um valor
obtido pela divisdo da resisténcia a tragcdo pela contagem de fio foi usado
como um indice para a resisténcia fisica. Ainda, a resisténcia a tragao apos
um tratamento de ebulicdo foi medida, e uma relagdo (uma retengédo antes e
apés uma ebulicdo) entre uma resisténcia a tragcao em um estado original e
uma resisténcia a tragcdo apds o tratamento de ebulicao foi calculada e foi
usada como um indice para resisténcia a agua. Ainda, a seg¢éo transversal
foi calculada pela medigao do didmetro de uma fibra de vidro para reforgo de
produtos de borracha, e a contagem de fio foi dividida pela segdo transver-
sal, para a obtencdo da relagao entre a se¢ao transversal e a contagem de
fio. Os resultados sao mostrados na Tabela 2. '
Método para Medicdo de Resisténcia a Tracdo em um Estado Original

Usando-se um aparelho de teste de tragao, a medi¢ao de tenséo
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na ruptura foi realizada sob condigOes tais que a distdncia de mandril foi de
250 mm e a velocidade de tragdo foi de 250 mm/min.
Método para Medicdo da Resisténcia a Tracéo Apos um Tratamento de Ebu-

licao

A fibra de vidro pafa reforco de produtos de borrécha foi imersa
em agua desionizada em ebulicdo por uma hora e, entdo, foi imersa em a-
gua desionizada a temp'eratura ambiente por cinco minutos, para ser resfria-
da. A agua depositada na superficie da fibra de vidro para reforgo de produf
tos de borracha foi ligeiramente removida, e, entdo, pelo uso de um aparelho
de teéte de tracdo, a medigdo da tensdo na ruptura foi realizada sob condi-

.¢Oes tais que a distancia de mandril foi de 250 mm e a velocidade de tragao

foi de 250 mm/min.

Método para Medicdo de Diémétro ,
Pelo uso de um apérelho de teste de espessura de pressao
constante, quatro fibras de vidro para reforgo ‘de produtos de borracha ali-
nhadas paralelas sem qualquer espago foram pressurizadas com uma pres-
sé@o de 226 g/cm? (22,16 kPa) por cinco segundos, e a espessura foi medida
como quatro delas alinhadas. Foi referida como um diametro. |

Tabela 2 -
Ex. 2 Ex. 3 Ex. Comp. 2
Contagem de Fio (9/km) 947 950 953
Resisténcia a tragcdo no estado origi- g
) 1024 1010 988
nal (N)
Resisténcia a tragéo/Conta_gem de Fio | 1,081 1,063 - 1,037
Resisténcia a tragdo apds ebuligdo '
: 967 915 935
(N)
Retencdo antes de e apés ebuligdo
. 94,4 90,6 94,6
(%)
Diametro (mm) 0,86 0,92 0,85
Contagem de Fio /secéo transversal 1630 1429 1679

Conforme mostrado na Tabela 2, os Exemplos 2 e 3 tém resis-

téncias a tracdo mais alta se comparado com o Exemplo Comparativo 2. E
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considerado que, nos Exemplos, o Agrau de impregnag¢ao do agente de tra-
tamento de RFL- ao corddo de fibra de vidro é bom, e nao ha flutuégéd na
tracao durante um'estiramento de uma pluralidade de corddes de fibra de
vidro em conjunto, como na técnica convencional. -

Ainda, é evidente que o Exemplo 2 em qUé a relagao da conta-
gem de fio e a secado transversal da fibra de vidro para reforco de produtos
de borracha satisféz a formula (1) acima, é melhor na resisténcia a agua do
que o Exemplo 3, o qual ndo satisfaz a relagdo da férmula (1) acima. E con-
siderado que a coesdo dentre os fios forcidos constituindo a ‘fibra de vidro
para reforgo de p‘rddutos de borracha do Exemplo 2 se torne mais alta e uma

penetragao de agua-no interior da fibra.

Aplicabilidade Industrial »

A fibfa de vidro revestida da presente invengdao pode ser ade-
quadamente usada como um rhaterial de reforgo para vérios produtos de
borracha, tais como pneus de borracha ou cintas de borracha indluindo cin-
tas de sincronismo. A

A exposigéo inteira do Pedido de Patente Japonesa‘N'g 2005-
35871 8 depositado em 13 de d‘ezembro de 2005, incluindo o relatério descri-
tivo, as reivindicagdes e o sumario, € incorporada aqui como referéncia em

sua totalidade.
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REIVINDICACOES
A 1. Fibra de vidro para refor¢co de produtos dé borrach_é, aqual é
obtida pela sujeigdo a uma retor¢do de pelo menos dois fios torcidos, cada
um obtido ao Se sujeitar a uma torgdo uma fibra de vidro revestida tendo
uma camada de revestimento formada por impregnacgao e solidificagdo de
um_agente de tratamento de RFL compreendendo, como os componentes
principais, um latex de borracha e um condensado soltvel em agua de re-
sorcinol com formaldeido, em que a fibra de vidro revestida € uma fibra de
vidro revestida tendo a camada de revestimento formada pela impregnagéo
do agente de tratamento de RFL em um cordao de fibra de vidro unico tendo

-de 200 a 2.000 filamentos de vidro enfeixados, e a solidificagéo do agente

impregnado. -
2. Fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha, de acor-

do com a reivindicagédo 1, em que uma camada de revestimento feita de um

agente de tratamento compreendendo uma borracha e um solvente é adicio-

nalmente formada na superficie da fibra de vidro acima obtida péla retorgéo.
3. Fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha, de acor-

do com a rei\}indicagéo 10u2, em que o cordao de fibra de vidro acima é um |
cordao de fibra de vidro que tem de 500 a 1.500 filamentos de vidro enfeixa-
dos. ' |

4. Fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha, de acor-
do com quanUer uma das reivindicacbes 1 a 3, em que a contagem de fio
(g/km) e a segdo transversal (mm?) satisfazem & relagdo da férmula (1) a
seguir: ' . -
1450 < contagem de fio (g/km) / se¢é@o transversal (mrhz) < 1900 |
(1) .

v 5. Fibra de vidro para reforco de produtos de borracha, de acor-
do com a reivindicagéo 4, em que a contagem de fio (g/km) e a sec¢ao trans-
versal (mm?) satisfazem a relagdo da férmula (2) a seguir:

- 1550 < contagem de fio (g/km) / secéo transversal (mm?) < 1800
2).

6. Método para a produgéo de uma fibra de vidro para reforgo de
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produtos de borracha, o qual compfeende um processo de impregnacgéo (A)
de impregnagao de um agente de tratamento de RFL compreendendo, como
0s componentes pkincipais, um latex de borracha e um condensado soluvel
em agua de resorcinol com formaldeido, em um corddo de fibra de vidro, e a_
solidificagcao do agente de tratamento de RFL impregnado no cordao de fibra
de vidro, para a formagéo de uma camada de revéstimento dessa forma,
para a obtengao d.e uma fibra de vidro revestida, um processo de tor¢cao (B)
de sujeicao da fibra de vidro revestida a uma torcao para a obtengao de um
fio torcido, e um processo de retorcao (C) de colocagao de pelo menos dois
desses fios torcidos em conjunto e sujei¢éo deles a uma retorgao onde no
processo de impregnacéo (A), como o corddo de fibra de vidro, um tendo de
200 a 2.000 filamentos de fibra enfeixados é usado, e o agente de tratamen;
to de RFL é impregnado em cada cordao de fibra de vidro independente-
mente, sem estiramento desses bordc’ies de fibra de vidro em conjunto. |
7. Método para a producdo de uma fibra de vidro paraA reforgd de
produtos de borracha, de acordo com a reivindicagéo 6, o qual ainda inclui
um processo de revestimento adicional (D) de aplicagdo de um a'génte' de

» tratamento contendo uma borracha e um solvente a superficie do fio retorci-

do obtido pelo processo de retorgdo acima (C) e, entdo, a solidificagcdo do
agente de tratamento aplicado ao fio retorcido que é solidificado para a for-

macao de uma camada de revestimento.

8. Método para a producéo de uma fibra de vidro para refdr’go de

produtos de borracha, de acordo com a reivindicagdo 6 ou 7, em que como o

~cordao de fibra de vidro acima, um cord3o de fibra de vidro tendo de 500 a

1.500 filamentos de vidro enfeixados é usado.
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RESUMO -
Patente de Invencdo: "FIBRA DE VIDRO PARA REFORCO DE PRODU-
TOS DE BORRACHA E METODO PARA A PRODUCAO DELA".
A presente invengao refere-se a uma fibra de vidro para reforgo
de um produto de borracha, o qual é excelente na impregnagéo de um agen-
te de tratamento de RFL em um corddo de fibra de vidro, que tem menos

bolhas da camada de revestimento feita do agente de tratamento de RFL,

apresenta aparéncia e desempenho fisico excelente, e tem pouca flutuagéq
de qua!idade'; e um método para a produgéo‘ de uma fibra de vidro como es-
sa. < _ .
Um agente de tratamento de RFL compreendendo como com-
ponentes principais, um latex de borracha e um condensado soluvel em &a-
gua de resorcinol com formaldeldo, é impregnado em um cordéo de fnbra, de

~ vidro unico tendo de 200-a 2.000 filamentos de vidro enfeixados, de modo
que seja impregnado em cada corddo de fibra de vidro independentemente,

sem estlramento desses corddes de fibra de vidro em conjunto e, entdo, o
cordéo de fibra de vidro impregnado no cordédo de fibra de vidro é solidifica-

do para a formagdo de uma camada de revestimento, para a obtengdo de

uma fibra de vidro revestida. Entdo, a fubra de vidro revestlda é submetida a -
uma torgao para a obtengao de um fio torcido, e pelo menos dois desses fios

“torcidos sdo colocados em conjunto e submetidos a uma retorgado, para a

obtencio de uma fibra de vidro para reforgo de produtos de borracha.
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