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(57) Resumo: FILAMENTOS TALHADOS DE USO UMIDO LIVRES
DE ESTATICA (WUCS) PARA USO EM UM PROCESSO DE
DEPOSICAO SECA. E fornecido um método de formagdo de uma
esteira de filamento talhado formado de materiais de ligagao e fibras
de vidro de filamento talhado de uso Umido (WUCS) que demonstra
uma ocorréncia reduzida de eletricidade estatica. Em uma modalidade
exemplar, a ocorréncia de eletricidade estatica nas fibras de vidro €
reduzida ou eliminada por aumento do teor total de sélidos nas fibras
de vidro, tal como por aplicagdo de uma quantidade maior ou em
excesso de composicdo de goma as fibras de vidro. Alternativamente,
um agente anti-estatico pode ser adicionado diretamente a
composi¢do de goma e aplicado aos filamentos de vidro por qualquer
dispositivo de aplicagdo adequado. O agente antiestati-co pode ser
aplicado ao vidro de filamento talhado umido antes de talhar os
filamentos ou quando os filamentos talhados Umidos forem
empacotados. As fibras de vidro de filamento talhado de uso Umido
livres de estatica podem ser empregadas em processos de deposigéao
seca para formar esteiras de filamento talhado tendo uma tendéncia
reduzida a acumular eletricidade estatica.
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“FILAMENTOS TALHADOS DE USO UMIDO LIVRES DE ESTA-
TICA (WUCS) PARA USO EM UM PROCESSO DE DEPOSICAO SECA”

CAMPO TECNICO E APLICABILIDADE

INDUSTRIAL DA INVENGAO

A presente invencdo geralmente se refere aos pro-
dutos de compésitb refor¢ados, e mais particularmente, a um
método para formar uma esteira de filamento talhado formada
de maferiais de ligacdo e fibras de reforgo que demonstram
uma ocorréncia reduzida de eletricidade estéatica.

ANTECEDENTES DA INVENCAO‘

Tipicamente, as fibras de vidro séo,formadas pu-
xando o vidro fundido em filamentos por uma placa de orifi-

cio ou bucha e aplicando uma composigdo de goma contendo lu-

‘brificantes, agentes de acoplamento, e resinas aglutinantes

de formacdo de pelicula aos filamentos. Quando as fibras tém
que ser talhadas e armazenadas e/ou formadas como vidro de
filamento talhado de uso umido, uma compdsigéo de goma com
baixo teor de sélidés que contém substéncias quimicas dis-
persivas elevadas, é aplicada aos filamentos de vidro. Uma

tal goma ajuda na dispersdo das fibras de vidro talhadas u-

- midas na solucdo de agua branca durante um processo de depo-

sicdo umida no qual as fibras talhadas sdo dispersas em uma
solugcdo aquosa e formadas em um produto de esteira fibroso.
A composicdo de goma aquosa também fornece protegdo as fi-
bras de abrasao de'interfilamehto e promove compatibilidade
entre as fibras de vidro e qualquer matriz na qual as fibras

de vidro serdo empregadas para propbsitos de reforgo.
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Apdés a composicdo de goma ser aplicada, as fibras
podem ser juntadas em um ou mais filamentos e enroladas em
um pacote ou, alternativamente, as fibras podem ser talhadas
ao mesmo tempo em gque umedecidas e coletadas. Os filamentos
talhados coletados podem ser entdo secados e curados para
formar vidro de filamento talhado de uso seco (DUCS), ou po-
dem ser empacotados em sua condigdo umida como filamento de
vidro talhado de uso umido (WUCS). Tais filamentos de fibra
de vidro talhados secos sdo geralmente empregados como mate-
riais de reforco em artigos termoplasticos. Sabe-se na téc-
nica que os compésitos de polimero reforgado de fibra de vi-
dro possuem propriedades mecénicas mais elevadas comparado a
polimeros ndo reforcados. Desse modo, melhor estabilidade
dimensional, médulo e forca ténsil, médulo e forga flexural,
resisténcia de impacto, e resisténcia a deformacdo podem ser
obtidos com compdsitos reforgados por fibra de vidro.

As esteiras fibrosas que sdo uma forma de reforgos
ndo tecidos fibrosos, é extremamente adequada como reforcgos
para muitos tipos de compésitos plasticos sintéticos. Os
dois métodos mais comuns para produzir esteiras de fibra de
vidro de fibras de vidro talhadas sdo os processos de depo-
sicdo umida e os processos de deposigdo seca. Geralmente, em
um processo de deposigdo umida convencional, as fibras ta-
lhadas Umidas sdo espalhadas em uma lama de &gua que pode
conter tensoativos, modificadores de viscosidade, agentes
desespumantes, ou outros agentes quimicos. Uma vez que as
fibras de vidro talhadas s&o introduzidas na lama, a lama é

agitada de forma que as fibras fiquem dispersas. A lama que
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contém as fibras é depositada sobre uma tela mével, e uma
porcdo substancial da &gua é removida para formar uma tela.
Um aglutinante é entdo aplicado, e o esteira resultante é&
secada para remover a &gua restante e curar o aglutinante. A
esteira ndo tecida formada é uma montagem de filamentos de
vidro dispersos, individuais. Os processos de deposigao umi-
da sdo geralmente empregados quando uma distribuigdo muito
uniforme de fibras é desejada.

Os processos convencionails de deposicdo seca in-
cluem processos como um processo trangado por ar e um pro-
cesso de cardagem. Em um processo trancado por ar convencio-
nal, fibras de vidro secadas sdo talhadas e sopradas por ar
sobre um transportador ou tela e consolidadas para formar
uma esteira. Por exemplo, as fibras talhadas secas e fibras
poliméricas sdo suspensas em ar, coletadas como um tecido
solto em uma tela ou tambor perfurado, e entdo consolidadas
para formar uma esteira aleatoriamente orientada. Em um pro-
cesso de cardagem convencional, uma série de tambores gira-
térios cobertos com arames e dentes penteia as fibras de vi-
dro em disposic¢des paralelas para conceder propriedades di-
recionais & tela. A configuracdo precisa dos tambores depen-
derd do peso da esteira e orientagdo de fibra desejada. A
tela formada pode ser posta em paralelo, onde uma maioria
das fibras é posta na diregdo do percurso da tela, ou elas
podem ser postas aleatoriamente, onde as fibras nao tém ne-
nhuma orientacdo particular.

Os processos de deposigdo seca sao particularmente

adequados para a produgdo de esteiras altamente porosas e
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sdo adequados onde uma estrutura aberta é desejada na estei-
ra resultante para permitir a penetracdo rapida de varios
ligquidos ou resinas. Entretanto, tais processos convencio-
nais de deposicdo seca tendem a produzir esteiras que nao
tém uma distribuicdo de peso uniforme ao longo das suas a-
reas de superficie, especialmente quando comparadas com es-
teiras formadas por processos convencionais de deposigdo u-
mida. Além disso, o uso de fibras de absorcdo talhadas a se-
co pode ser mais caro para processar do que as fibras empre-
gadas em um processo de deposicdo umida porque as fibras em
um processo de deposigdo seca sdo tipicamente secadas e em-
baladas em etapas separadas antes de serem cortadas.

Para certas aplicacdées de reforgco na formagdo de
partes de compbésito, é desejavel formar esteiras de fibra
nas quais a esteira inclui uma estrutura aberta, porosa (co-
mo em um processo de deposigdo umida) e que ténha um peso
uniforme (como em um processo de deposigdo umida). Portanto,
existe uma necessidade na técnica por um processo econbmico
e eficiente para formar uma esteira ndo tecida que tenha uma
distribuicdo de peso substancialmente uniforme,. e que tenha
uma estrutura aberta, porosa que possa ser empregada na pro-
ducdo de partes de compbésito reforgadas que superem as des-
vantagens de processos convencionais de deposigao seca e de-
posig¢do umida.

SUMARIO DA INVENGAO

E um objetivo da presente invencgdo fornecer fibras
de reforco que demonstrem uma ocorréncia reduzida de eletri-

cidade esté&tica. As fibras de reforgco sdo preferivelmente



10

15

20

25

fibras de vidro de filamento talhado de uso umido que sao
secadas e entdo subseqglientemente empregadas em um Pprocesso
de deposicdo seca. As fibras de vidro sdo cobertas com uma
composicdo de goma que contém um agente de formagao de peli-
cula, um agente de acoplamento, e pelo menos um lubrifican-
te. Em uma modalidade da invencdo, a ocorréncia de eletrici-
dade estatica nas fibras de vidro é reduzida ou eliminada
aumentando-se o teor de soélidos total nas fibras de vidro,
tal como se aplicando guantidade em excesso de composigao de
goma as fibras de vidro. Alternativamente, a gquantidade de
componentes hidrofilicos presentes na goma pode ser aumenta-
da ao mesmo tempo em gue oOs outros componentes na goma sao
mantidos em suas quantidades originais ou substancialmente
nas suas quantidades originais. A composigdo de goma pode
ser aplicada as fibras em uma quantidade de cerca de 0,4 a
cerca de 2,0% em peso de sdélidos.

Em uma segunda modalidade da invengdo, um agente
anti-estdtico é adicionado diretamente a composigdo de goma,
e a composicdo de goma modificada é aplicada a superficie
das fibras de vidro, tal como por laminadores de aplicagdo
ou um aparato de pulverizagdo. O agente antiestatico pode
ser qualquer agente antiestdtico que seja soluvel na compo-
sicdo de goma. Um ou mais agentes antiestaticos podem ser
adicionados a composicdo de goma. O agente antiestatico pode
ser adicionado a composicdo de goma em uma quantidade de
cerca de 0,05 a cerca de 0,20% em peso de sdélidos.

Em uma terceira modalidade, um agente antiestéatico

¢ adicionado diretamente as fibras de vidro apdés as fibras
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terem sido engomadas e cortadas. Em modalidades preferidas,
o agente antiestatico é pulverizado sobre as fibras de vidro
para alcancar uma distribuigdo substancialmente uniforme de
agente antiestdtico nos filamentos talhados. O agente anti-
estatico pode ser adicionado as fibras de vidro em uma quan-
tidade de cerca de 0,05 a cerca de 0,20% em peso de sélidos.

E outro objetivo da presente invencdo fornecer uma
esteira de filamento talhado que demonstra uma tendéncia re-
duzida para acumular eletricidade estatica. A esteira de fi-
lamento talhado contém um material de ligagdo e fibras de
reforco que foram tratados para reduzir a ocorréncia de ele-
tricidade estatica entre as fibras. Preferivelmente, as fi-
bras de reforco sdo fibras de vidro de filamento talhado de
uso umido que foram tratadas com um agente antiestatico ou
com um excesso de componentes hidrofilico e/ou goma como
descrito aqui. O material de ligacao pode ser qualquer mate-
rial termoplédstico ou termocurdvel que tenha um ponto de fu-
sdo menor do que as fibras de reforgo. A esteira de filamen-
to talhado tem uma distribuicdo uniforme ou substancialmente
uniforme de fibras de vidro talhadas secadas e fibras de li-
gacdo que fornece forga melhorada, propriedades adﬁsticas,
propriedades térmicas, dureza, resisténcia de impacto, e ab-
sorbancia acustica a esteira.

E um outro objetivo da presente invencdo fornecer
um processo para formar uma esteira de filamento talhado que
tenha uma tendéncia reduzida para acumular eletricidade es-
tatica. As fibras de reforco que foram tratadas para reduzir

a ocorréncia de eletricidade estatica entre as fibras e um
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material de ligacdo, tal como as fibras de vidro de filamen-
to talhado de uso umido descritas aqui, sdo secadas e mistu-
radas com fibras de ligacdo. E desejavel distribuir as fi-
bras talhadas secadas e fibras de ligagdo tdo uniformemente
quanto possivel. A mistura de fibras de vidro talhadas secas
e fibras de ligacdo é entdo formada em uma folha. Um ou mais
formadores de folha podem ser utilizados na formacdo da es-
teira de filamento talhado. A folha pode ser passada atraveés
de um ligador térmico para de modo térmico unir as fibras de
reforco e fibras de polimero e formar a esteira de filamento
talhado.

E uma vantagem da presente invencdo que as fibras
de vidro de filamento talhado de uso Umido tratadas com um
agente antiestatico ou com um excesso de éomponentes hidro-
filicos e/ou goma na goma como descrito aqui, forma uma es-
teira de filamento talhado que é livre de estatico ou subs-
tancialmente livre de estadtico. A reducdo na ocorréncia de
eletricidade estatica nas fibras de vidro resulta em uma me-
lhora na capacidade de controlar a distribuic¢do das fibras
de vidro de filamento talhado de uso umido (ou outras fibras
de reforco) e fibras de ligagdo na esteira de filamento ta-
lhado, e ajuda na formagdo de uma esteira que tem uma dis-
tribuicdo substancialmente uniforme de fibras de vidro e fi-
bras de ligacado.

Também é uma vantagem da presente invengdo que as
fibras de vidro de filamento talhado de uso umido livre de
estatico elimina a necessidade pela presenga de barras anti-

estaticas ou outro equipamento antiestdtico na linha de fa-
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bricacdo de esteira. Além disso, as fibras livres de estdti-
co eliminam a necessidade pelo uso de uma mistura quimica
anti-estatica na linha de fabricacdo da esteira de filamento
talhado. A reducdo ou eliminagdo de eletricidade estatica
nas fibras de vidro de filamento talhado de uso uUmido também
cria um ambiente amigdvel ao trabalhador reduzindo a quanti-
dade de fibras livres ou fibras no ar no lugar de trabalho e
reduzindo a irritacdo potencial aos trabalhadores que formam
os esteiras que podem ser causadas pelas fibras de vidro
“livres”.

Os anteriores e outros objetivos, caracteristicas,
e vantagens da invengdo aparecerdo mais completamente em se-
guida de uma consideracdo da descricdo detalhada que segue.
Deve ser entendido expressamente, entretanto, que os dese-
nhos sdo para propdésitos ilustrativos e néo devem ser inter-
pretados como definindo os limites da invencao.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

As vantagens desta invencdo serdo evidentes em
consideracdo da seguinte descrigdo detalhada da invengdo,
especialmente quando considerando em conjunto os desenhos
acompanhantes em que:

FIG. 1 é um diagrama de fluxo que ilustra as eta-
pas para usar fibras de reforgo umidas em um processo de de-
posicdo seca acordo com um aspecto da presente invengao; e

FIG. 2 é uma ilustracdo esquematica de um processo
trancado por ar gue usa fibras de vidro de filamento talhado

de uso umido para formar um esteira de filamento talhado de
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acordo com pelo menos uma modalidade exemplar da presente
inveng¢ao.

DESCRICAO DETALHADA E MODALIDADES

PREFERIDAS DA INVENGAO

A menos que de outro modo definido, todos os ter-
mos técnicos e cientificos empregados aqui tém o mesmo sig-
nificado como geralmente entendido por alguém de experiéncia
ordinaria na técnica & qual a invengdo pertence. Embora
qualquer método e material similar ou equivalente aqueles
descritos aqui possa ser empregado na pratica ou teste da
presente invengdo, os métodos e materiais preferidos séao
descritos aqui. Todas as referéncias citadas aqui, incluindo
U.S. publicado ou correspondente ou pedidos de patente es-
trangeiros, U.S. emitidos ou patentes estrangeiras, ou qual-
guer outra referéncia, é cada incorporada por referéncia em
sua totalidade, incluindo todos os dados, tabelas, figuras,
e texto apresentados nas referéncias citadas.

Nos desenhos, as espessuras das linhas, camadas, e
regides podem ser exageradas para bom entendimento. Os ter-

mos "topo", "base”, "lado", e outros s&o empregados aqui com

~a finalidade de explicagéd somente. Serd entendido que guan-

do um elemento é referido como estando “sobre”, “adjacente”,
ou “contra” outro elemento, ele pode estar diretamente so-
bre, diretamente adjacente, ou diretamente contra o outro
elemento, ou elementos intervenientes podem estar presentes.
Também serd entendido que guando um elemento é referido como
estando “em cima de” outro elemento, ele pode estar direta-

mente em cima do -outro elemento, ou elementos intervenientes
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podem estar presentes. Além disso, OsS termos "fibras de re-
forco" e "fibras de reforgo” podem ser alternadamente empre-
gados. Os termos "fibras de ligagdo" e "material de ligagao"”
e os termos “goma” e “engomadura”, respectivamente, podem
ser alternadamente empregados. E para ser notado que outros
numeros encontrados em todas as figuras significam outros
elementos.

A invencdo se refere as fibras de reforgco que de-
monstram uma ocorréncia reduzida de eletricidade estatica,
um esteira de filamento talhado que demonstra uma tendéncia
reduzida para acumular eletricidade estatica, e um processo
de formacdo da esteira de filamento talhado. A esteira de
filamento talhado é formada de fibras de reforco e fibras de
ligacdo organicas. As fibras de reforgco podem ser qualquer
tipo de fibra orgénica, inorgénica, termocuravel, termoplas-
tica, ou natural adequada para fornecer boas qualidades es-
truturais como também boas propriedades acusticas e térmi-
cas. Os exemplos ndo limitantes de fibras de reforgo adequa-
das incluem fibras de vidro, fibras de vidro de 1&, fibras
de basalto, fibras naturais, fibras de metal, fibras de ce-
ramicas, fibras minerais, fibras de carbono, fibras de gra-
fita, fibras de nailon, fibras de raiom, nanofibras, e mate-
rial termopléstico com base em polimero tal como, porém nao
limitado, as fibras de poliéster, fibras de polietileno, fi-
bras de polipropileno, fibras de tereftalato de polietileno
(PET), fibras de sulfeto de polifenileno (PPS), fibras de
cloreto de polivinila (PVC), e fibras de acetato de vinila

de etileno/cloreto de vinila (EVA/VC), e combinag¢des destes.
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A esteira de filamento talhado pode ser completamente forma-
da de um tipo de fibra de reforgo (tal como fibras de vidro)
ou, alternativamente, mais do que um tipo de fibra de refor-
co pode ser empregado formando a esteira de filamento talha-
do. O termo "fibra natural" quando empregado em conjunto com
a presente invengdo se refere as fibras de planta de qual-
quer parte de uma planta, incluindo, porém nao limitado, ao
talo, sementes, folhas, raizes, ou floema. Preferivelmente,
as fibras de reforco sdo fibras de vidro, tal como vidro ti-
po A, vidro tipo E, vidro tipo S, ou vidro tipo ECR tal como
as fibras de vidro Owens Corning’s Advantex®.

As fibras de reforco podem ter um comprimento de
cerca de 11-75 mm em comprimento, e preferivelmente, um com-
primento de 12 a cerca de 30 mm. Adicionalmente, as fibras
de reforco podem ter didmetros de cerca de 8 a cerca de 35
microns, e preferivelmente tem didmetros de cerca de 12 a
cerca de 23 microns. Além disso,.as fibras de reforgo podem
ter comprimentos e didmetros variantes de cada outro na es-
teira de filamento talhado. As fibras de reforgco podem estar
presentes na esteira de filamento talhado em uma guantidade
de cerca de 40 a cerca de 90% em peso das fibras totais, e
estd preferivelmente presente na esteira de filamento talha-
do em uma quantidade de cerca de 50 a cerca de 60% em peso.

No processo da presente invencdo, as fibras de re-
forco umidas sdo empregadas em um processo de deposigdo se-
ca, tal como o processo de deposigdo seca descrito abaixo,
para formar a esteira de filamento talhado. Em uma modalida-

de preferida, as fibras vidro de filamento talhado de uso
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Gmido (WUCS) sdo empregadas como a fibra de reforgo uUmida. E
desejavel que as fibras de vidro de filamento talhado umidas
tenham um teor de umidade de cerca de 5 a cerca de 30%, e
mais preferivelmente tenham um teor de umidade de cerca de 5
a cerca de 15%. Deve ser notado que embora as fibras de vi-
dro de filamento talhado de uso uUmido sejam descritas aqui
como uma fibra de reforco umida preferida, qualquer fibra de
reforco umida identificada por alguém de experiéncia que ge-
ra uma carga estadtica ao secar pode ser utilizada na presen-
te invencéao.

O vidro de filamento talhado de uso umido para uso
na presente invengdo pode ser formado se atenuando as cor-
rentes de vidro fundido de uma bucha ou orificio e coletando
as fibras em um filamento. Qualguer aparato adequado para
produzir tais fibras e os coletar em um filamento pode ser
empregado na presente invengdo. Uma vez que as fibras de re-
forco sdo formadas, e antes de sua coleta em um filamento,
as fibras sdo cobertas com uma composigdo de goma. Os fila-
mentos sdo entdo talhados e coletados ou empalados em sua
condicdo uUmida. O vidro de filamento talhado de uso umido
pode ser armazenado na forma de um fardo ou feixe de fibras
individuais aglomeradas. A composicdo de goma € aplicada pa-
ra proteger as fibras de reforgo de quebrarem durante o pro-
cesso subseqiiente e para melhorar a compatibilidade das fi-
bras com as resinas de matriz que devem ser reforcgadas. A
composicdo de goma também garante a integridade dos filamen-
tos de fibras de vidro (por exemplo, a interconexdo dos fi-

lamentos de vidro que formam o filamento).
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Em composicdes de goma convencionais para vidro de
filamento talhado de uso umido, a composigdo de goma € uma
composicdo de goma com baixo teor de sélidos que contém um
ou mais componentes poliméricos ou resinosos de formacdo de
pelicula (formadores de pelicula), agentes de acoplamento de
vidro-resina, e um ou mais lubrificantes dissolvidos ou dis-
persos em um meio liquido. Os aditivos convencionais tal co-
mo biocidas podem ser opcionalmente incluidos na composigao
de goma. Um exemplo preferido de uma tal goma é a goma de
Owens Corning designada como 9501. Outras gomas adequadas
incluem as gomas talhadas uUmidas de Owens Corning 9502, 786,

685, 777, 790, e 619.

Quando as fibras de vidro de filamento talhado de
uso umido sdo utilizadas em um processo de deposigcdo umida,
as fibras permanecem em uma condigdo umida ao longo da for-
macdo da esteira e, como resultado, h& nenhuma gerag¢ao ou
acumulo de eletricidade estatica entre as fibras de vidro.
Portanto, pouca goma é necessaria para proteger as fibras de
vidro umidas de friccdo e abrasdo, e a goma é convencional-

mente adicionada a uma porcentagem baixa em peso nas fibras

de vidro umidas (por exemplo, de cerca de 0,10 a cerca de

0,30% em peso de sélidos). Entretanto, quando vidro de fila-
mento talhado de uso umido é empregado em um processo de de-
posicdo seca, hd um potencial para uma geragao substancial
de eletricidade estatica entre as fibras de vidro quando o
vidro é secado, o que pode causar preocupagbes de seguranga
aos trabalhadores. Além disso, o acumulo e/ou geragdo de e-

letricidade estdtica afeta a distribuicdo das fibras de re-
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forco e fibras de ligacdo na esteira de filamento talhado
formada pelo processo de deposigao seca O que, sucessivamen-
te, pode ter um impacto negativo nas propriedades fisicas e
mecdnicas da esteira.

Em uma modalidade exemplar da presente invengao, a
ocorréncia de eletricidade estatica nas fibras de vidro é
reduzida ou eliminada aumentando-se o teor total de solidos
na fibra de vidro umida. Na presente in&engéo, a guantidade
aumentada de sélidos totais nas fibras umidas é uma quanti-
dade de sélidos que é maior do que a quantidade de sélidos
convencionalmente ou tipicamente aplicada as fibras umidas
(por exemplo, as fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido). Embora ndo desejando estar ligado por teoria, acre-
dita-se que os componentes hidrofilicos na composigdao de go-
ma atuem como agentes antiestaticos se eles estdo presentes
em quantidades suficientes nas fibras de vidro. O teor de
s6lidos total nas fibras de vidro umidas, pode ser aumenta-
do, por exemplo, aplicando-se uma quantidade aumentada ou em
excesso de composicdo de goma as fibras de vidro. Ao aplicar
uma gquantidade aumentada de goma, © teor de sélidos de cada
dos componentes de goma individuais nas fibras de vidro é
aumentado pela mesma quantidade e a relacao dos componentes
diferentes que formam a goma € mantida. A composigdo de goma
pode ser aplicada as fibras umidas em uma quantidade de pelo
menos cerca de 0,4% em peso de sdélidos, preferivelmente em
uma quantidade de cerca de 0,4 a cerca de 2,0% em peso de
sbélidos, e mais preferivelmente em uma quantidade de cerca

de 0,8 a cerca de 1,2% em peso de soélidos.
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Alternativamente, a quantidade de componentes hi-
drofilicos, presente na goma (tal como lubrificantes ou for-
madores de pelicula) pode ser aumentada ao mesmo tempo onde
os outros componentes na goma sdo mantidos em suas quantida-
des originais ou substancialmente em suas quantidades origi-
nais. E desejavel que a quantidade total de componentes hi-
drofilicos esteja presente nas fibras de vidro umidas em uma
quantidade de pelo menos cerca de 0,05% em peso de sélidos,
preferivelmente em uma quantidade de cerca de 0,05 a cerca
de 0,2% em peso de sélidos. Ao aumentar a quantidade de com-
ponentes hidrofilicos na goma, O teor de sbélidos dos compo-
nentes hidrofilicos presente nas fibras é aumentado. Devido
ao custo elevado de agentes de acoplamento, é desejavel man-
ter a quantidade do agente de acoplamento idéntica ou subs-
tancialmente idéntico & gquantidade originalmente presente na
composicao de goma.

Em uma outra modalidade exemplar, pelo menos um
agente anti-estatico é adicionado diretamente a composigdo
de goma. Esta composigdo de goma modificada que inclui um
agente antiestatico é aplicada as fibras de vidro por qual-
quer dispositivo de aplicagdo adequado tal como laminadores
de aplicagdo ou um aparato de pulverizagdo. Os agentes anti-
estaticos especialmente adequados para uso aqui incluem os
agentes antiestaticos que sdo soluveis na composicdo de go-
ma. Os exemplos de agentes antiestdticos adequados incluem
Katax 6660A (disponibilizado por Cognis Corporation), Emers-
tat® 6660 e Emerstat® 6665 (agentes antiestdticos de amdnio

quaternario disponibilizados por Esmeril Industries, Inc.),
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Neoxil® AO 5620 (agente antiestatico de aménio quaternario
alcoxilado organico catiénico disponibilizados por DSM Re-
sins), Larostat 264A (agente antiestdtico de amdénio quater-
nario disponibilizado por BASF), cloreto de tetraetilaménio,
cloreto de litio, ésteres de acido graxo, aminas etoxiladas,
compostos de aménio quaterndrio. Um ou mais agentes anties-
taticos podem ser adicionados a composigdo de goma. O agente
antiestdtico pode ser adicionado a composigdo goma em uma
quantidade de pelo menos cerca de 0,05% em peso de soélidos,
e preferivelmenté em uma quantidade de cerca de 0,05 a cerca
de 0,2% em peso de sélidos.

Em uma modalidade alternativa, o agente antiesta-
tico é aplicado ao vidro de filamento talhado de uso uamido
antes de ser embalado. O agente anti-estdtico pode ser pul-
verizado nos filamentos de vidro antes de talhar os filamen-
tos ou quando os filamentos talhados umidos estiverem sendo
coletados e embalados. A quantidade de agente anti-estéatico
aplicada ao vidro talhado pode ser automaticamente ajustada
pro-rata de acordo com a produgdo do vidro fundido pelas bu-
chas. Preferivelmente, o agente antiestdtico é pulverizado
sobre o vidro talhado para alcancar uma distribuicgdo subs-
tancialmente uniforme do agente antiestdtico nos filamentos
talhados. Ao pulverizar o agente antiestdtico diretamente
sobre as fibras de vidro, ha nenhuma emissdo de solubilidade
ou compatibilidade com a composicdo de goma. Além disso, a
pulverizacdo do agente antiestatico sobre o vidro talhado
reduz os residuos, como 100% ou cerca de 100% dos agentes

antiestaticos sdo colocados sobre o vidro e nédo sdo perdidos
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no processo de formagdo. O agente antiestatico pode ser adi-
cionado as fibras de vidro em uma quantidade de pelo menos
cerca de 0,05% em peso, e preferivelmente em uma quantidade
de cerca de 0,05 a cerca de 0,2% em peso de sdélidos.

As fibras de vidro de filamento talhado de uso u-
mido de baixo estatico ou "livre de estatico” descritas aci-
ma podem ser empregadas em processos de deposicdo seca para
formar esteiras de filamento talhados que tém uma tendéncia
reduzida para acumular eletricidade estatica. Um processo de
deposicdo seca exemplar para formar a esteira de filamento
talhado empregando as fibras de WUCS “livres de estaticos”
ou de baixo estatico descritas acima geralmente é ilustrado
na FIG. 1, e inclui pelo menos parcialmente abrir as fibras
de vidro de filamento talhado de uso Umido e fibras de liga-
cdo (etapa 100), misturando as fibras de vidro talhadas e
fibras de ligacdo (etapa 110), formando as fibras de vidro
talhadas e fibras de ligacdo em uma folha (etapa 120), op-
cionalmente costurando a folha para determinar a integridade
estrutural da folha (etapa 130), e unindo as fibras de vidro
talhadas e fibras de ligagdo (etapa 140).

O material de ligacdo ndo estd limitado, e pode
ser qualquer material termopldstico ou termocuravel que te-
nha um ponto de fusdo menor do que das fibras de reforgo. Os
exemplos de materiais termoplédsticos e termocuraveis adequa-
dos para uso na esteira de filamento talhado incluem, porém
ndao estdao limitados a, fibras de poliéster, fibras de polie-
tileno, fibras de polipropileno, fibras de tereftalato de

polietileno (PET), fibras de sulfeto de polifenileno (PPS),
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fibras de cloreto de polivinila (PVC), fibras de acetato de
vinila de etileno/cloreto de vinila (EVA/VC), fibras de po-
limero de acrilato de alquila mais baixa, fibras de polimero
de acrilonitrila, fibras de acetato de polivinila parcial-
mente hidrolisadas, fibras de &lcool de polivinila, fibras
de polivinil pirrolidona, fibras de acrilato de estireno,
poliolefinas, poliamidas, polissulfetos, policarbonatos,
raiom, nailon, resinas fendélicas, resinas epdxi, e copolime-
ros de butadieno tal como borracha de esfireno/butadieno
(SBR) e borracha de butadieno/acrilonitrila (NBR). E deseja-
vel que um ou mais tipos de materiais termocurdveis seja em-
pregado para formar a esteira de moldagem. O material de 1li-
gacdo pode estar presente na esteira de moldagem em uma
quantidade de cerca de 10 a cerca de 60% em peso das fibras
totais, e preferivelmente de cerca de 40 a cerca de 50% em
peso.

Além disso, as fibras de ligag&o podem ser funcio-
nalizadas com grupos acidos, por exemplo, carboxilando-se
com um acido tal como um acido maleado ou um acido acrilico,
ou as fibras de ligacdo podem ser funcionalizadas adicionan-
do-se um grupo anidrido ou acetato de vinil. O material de
ligacdo também pode estar na forma de uma esteira de polime-
ro, um floco, um grénulo, uma resina, ou um pd exceto na
forma de uma fibra polimérica.

0 material de ligacdo também pode estar na forma
de fibras de multicomponente tal como fibras de polimero de
bicomponente, fibras de polimero de tricomponente, ou fibras

minerais cobertas por pléastico tal como fibras de vidro re-



10

15

20

25

19

vestidas termocuraveis. As fibras de bicomponente podem ser
dispostas em uma disposicdo de bainha-nicleo, lado a lado,
ilha no mar, ou torta segmentada. Preferivelmente, as fibras
de bicomponente sdo formadas em uma disposigdo de bainha-
nicleo na qual a bainha é formada das primeiras fibras de
polimero que substancialmente cercam um nucleo formado das
segundas fibras de polimero. Nado é requerido que as fibras
da bainha totalmente cerquem as fibras do ntucleo. As primei-
ras fibras de polimero tém um ponto de fusdo menor do que o
ponto de fusdo das segundas fibras de polimero de forma que
ao aquecer as fibras de bicomponente a uma temperatura acima
do ponto de fusdo das primeiras fibras de polimero (fibras
da bainha) e abaixo do ponto de fusdo das segundas fibras de
polimero (fibras do nucleo), as primeiras fibras de polimero
amolecam ou derretam ao mesmo tempo em Jque as segundas fi-
bras de polimero permanecem intactas. Este amolecimento das
primeiras fibras de polimero (fibras da bainha) fard com que
as primeiras fibras de polimero fiquem pegajosas e liguem as
primeiras fibras de polimero a elas mesmas e a outras fibras
que possam estar em proximidade intima.

Numerosas combinacdes de materiais podem ser em-
pregadas para fabricar as fibras de polimero de bicomponen-
te, tal como, porém ndo limitado a, combinagdes empregando
poliéster, polipropileno, polissulfeto, poliolefina, e fi-
bras de polietileno. As combina¢8es de polimero especificas
para as fibras de bicomponente incluem tereftalato de polie-
tileno/polipropileno, tereftalato de polietile-

no/polietileno, e polipropileno/polietileno. Outros exemplos
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de fibra de bicomponente ndo limitantes incluem tereftalato
de polietileno de copoliéster/tereftalato de polietileno
(COPET/PET), ©poli 1,4 tereftalato de cicloexanodimeti-
la/polipropileno (PCT/PP), polietileno de densidade eleva-
da/tereftalato de polietileno (HDPE/PET), polietileno de
densidade elevada/polipropileno (HDPE/PP), polietileno de
densidade linear/polietileno de tereftalato baixo
(LLDPE/PET), nailon 6/nailon 6,6 (PA6/PA6,6), e tereftalato
de polietileno glicol modificado/tereftalato de polietileno
(6PETq/PET) . Quando as fibras de bicomponente sao empregadas
como um componente do material de ligacdo, as fibras de bi-
componente podem estar presentes em uma quantidade até cerca
de 20% em peso das fibras totais.

As fibras de polimero de bicomponente podem ter um
denier de cerca de 1 a cerca de 18 denier e um comprimento
de cerca de 2 a cerca de 4 mm. E preferido que as primeiras
fibras de polimero (fibras da bainha) tenham um ponto de fu-
sdo dentro da faixa de cerca de 65,55 a cerca de 204, 44°C, e
ainda mais preferivelmente na faixa de cerca de 76,66 a cer-
ca de 148,88°C. As segundas fibras de polimero (fibras do
nticleo) tém um ponto de fusdo mais elevado, preferivelmente
acima de cerca de 176, 66°C.

As fibras de vidro de filamento talhado de uso u-
mido e as fibras que formam o material de ligagdo sao tipi-
camente aglomeradas na forma de um fardo de fibras individu-
ais. Voltando agora a FIG. 2, as fibras de vidro de filamen-
to talhado de uso umido 200 s&do alimentadas em um primeiro

sistema de abertura 220 e as fibras de ligagdo 210 sdo ali-
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mentadas em um seguﬁdo sistema de abertura 230 para pelo me-
nos parcialmente abrir os fardos de fibra de vidro talhada
umida e unir os fardos de fibra respectivamente. O sistema
de abertura serve para desacoplar as fibras agrupadas e re-
alcar o contato de fibra com fibra. O primeiro e segundo
sistema de abertura 220, 230 é preferivelmente abridor de
fardo, porém pode ser qualquer tipo de abridor adequado para
abrir os fardos das fibras de ligacdo 210 e fardos de fibras
de vidro de filamento talhado de uso uUmido 200. os abridores
adequados para uso na presente inveng¢do incluem qualquer a-
pridor de fardo tipo padrdo convencional com ou sem um dis-
positivo de pesagem.

Embora o processo exemplar descrito nas FIGS. 1 e
2 mostrem a abertura das fibras de ligagdo 210 por um segun-
do sistema de abertura 230, as fibras de ligagdo 210 podem
ser alimentadas diretamente no sistema de transferéncia de
fibra 250 se as fibras de ligacdo 210 estdo presentes ou sao
obtidas em uma forma filamentizada (ndo mostrada), e nao
presente ou obtida na forma de um fardo. Uma tal modalidade
& considerado estar dentro do escopo desta invengdo. Em mo-
dalidades alternativas onde o material de ligagdo esta na
forma de um floco, granulo, ou pdé (ndo mostrado na FIG. 2),
e nao uma fibra de ligacdo, o segundo sistema de abertura
230 pode ser substituido com um aparato adequado para dis-
tribuir o material de ligacdo em pd e flocado pelo sistema
de transferéncia de fibra 250 para misturar com as fibras
WUCS 200. Um aparato adequado seria identificado facilmente

por aqueles com experiéncia na técnica. Também ¢ considerado
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estar dentro do escopo da invengdo que as fibras vidro de
filamento talhado de uso umido 200 podem ser alimentadas di-
retamente pela unidade de condensacdo 240 (FIG. 2), especi-
almente se elas sdo fornecidas em uma forma filamentizada ou
parcialmente filamentizada.

As fibras de vidro de filamento talhado de uso u-
mido pelo menos parcialmente abertas 200 podem ser dosadas
ou podem ser alimentadas do primeiro sistema de abertura 220
por uma unidade de condensacao 240 para remover dgua das fi-
bras umidas. Em modalidades exemplares, mais do que cerca de
70% da agua livre (&gua que é externo as fibras de reforgo)
& removido. Preferivelmente, entretanto, substancialmente
toda a agua é removida pela unidade de condensacao 240. De-
veria ser notado que a frase "substancialmente toda a agua"
como é aqui empregada é pretendida significar que toda ou
quase toda a agua livre é removida. A unidade de condensacao
240 pode ser qualquer dispositivo de remocgdo de dgua ou se-
cagem, conhecido na técnica, tal como, porém ndo limitado a,
um secador de ar, um forno, laminadores, uma bomba de suc-
cdo, um secador de tambor aquecido, uma fonte de aquecimento
infravermelha, soprador de ar gquente, ou uma fonte de emis-
sdo de microonda.

As fibras de vidro de filamento talhado secadas ou
substancialmente secadas (ndo ilustradas nas FIGS. 1 e 2) e
as fibras de ligacdo 210 s&oc misturadas pelo sistema de
transferéncia de fibra 250. Nas modalidades preferidas, as
fibras sdo misturadas em uma corrente de ar de alfa veloci-

dade. O sistema de transferéncia de fibra 250 serve tanto
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como um canal para transportar as fibras de ligagdo 210 e
fibras de vidro talhadas secadas de uso umido, para o forma-
dor de folha 270, gquanto para substancialmente uniformemente
misturar as fibras na corrente de ar. E desejavel distribuir
as fibras talhadas secadas e fibras de ligagdo 210 tao uni-
formemente quanto possivel. A relacgdo de fibras de vidro ta-
lhadas secadas e fibras de ligacgdo 210 que entram na corren-
te de ar no sistema de transferéncia de fibra 250 pode ser
controlada pelo dispositivo de pesagem descrito acima com
respeito ao primeiro e segundo sistemas de abertura 220, 230
ou pela quantidade e/ou velocidade a qual as fibras s&o pas-
sadas pelo primeiro e segundo sistemas de abertura 220, 230.
Em modalidades preféridas, a relacdo de fibras de vidro ta-
lhadas secadas para fibras de ligacdo 210 presente na cor-
rente de ar é 90:10, fibras talhadas secadas para fibras de
ligacdo 210 respectivamente.

A mistura de fibras de vidro talhadas secas e fi-
bras de ligacdo 210 pode ser transferida pela corrente de ar
no sistema de transferéncia de fibra 250 para um formador de
folha 270 onde as fibras sdo formadas em uma folha. Um ou
mais formadores de folha podem ser utilizados na formacdo da
esteira de filamento talhado. Em algumas modalidades da pre-
sente invencdo, as fibras misturadas sdo transportadas pelo
sistema de transferéncia de fibra 250 para uma torre de cai-
xa de carregamento 260 onde as fibras de vidro talhadas se-
cas e fibras de ligacdo 210 sdo volumetricamente alimentadas
no formador de folha 270, tal como por um aparato de pesagem

eletrénico monitorado por computador, antes de entrar no
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formador de folha 270. A torre de caixa de carregamento 260
pode ser localizada internamente no formador de folha 270 ou
pode estar posicionada externa ao formador de folha 270. A
torre de caixa de carregamento 260 também pode incluir de-
fletores para também combinar e misturar as fibras de vidro
talhadas secadas e fibras de ligacdo 210 antes de entrar no
formador de folha 270. Em algumas modalidades, um formador
de folha 270 que tem um condensador e um transportador de
distribuicdo pode ser empregado para alcangar um alimento de
fibra mais elevado na torre de caixa de carregamento 260 e
um volume aumentado de ar pela caixa de recheio torre 260.
Para alcancar uma distribuigdo cruzada melhorada das fibras
abertas, o transportador de distribuidor pode funcionar
transversalmente a direcdo da folha. Como um resultado, as
fibras de ligacdo 210 e as fibras talhadas secadas podem ser
transferidas para dentro da torre de caixa de carregamento
260 com pouca ou nenhuma pressao e quebra de fibra minima.

A folha formada pelo formador de folha 270 contém

~uma distribuicdo substancialmente uniforme de fibras de vi-

dro talhadas secadas e fibras de ligagdo 210 a uma relagdo e
distribuicdo de peso desejada. A folha formada pelo formador
de folha 270 pode ter uma distribuicdo de peso de cerca de
250 a cerca de 2500 g/mz, com uma distribuicdo de peso pre-
ferida de cerca de 800 a cerca de 1400 g/m’.

Em uma ou mais modalidades da invencdo, a folha
que sai do formador de folha 270 é opcionalmente submetida a
um processo de costura em aparato de feltragem de agulha 280

no qual sdo empurradas agulhas farpadas ou bifurcadas em um
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movimento descendente e/ou ascendente pelas fibras da folha
para emaranhar ou entrelacgar as fibras de vidro talhadas se-
cadas e fibras de ligacdo 210 e conceder forga mecdnica e
integridade a esteira. O entrosamento mecinico das fibras de
vidro talhadas secadas e fibras de ligagdo 210 é alcangado
passando-se as agulhas de feltragem farpadas repetidamente
dentro e fora da folha. Uma selecdo de agulha ideal para uso
com a fibra de reforco particular e fibra de polimero esco-
lhida para uso no processo inventivo seria identificada fa-
cilmente por alguém de experiéncia na técnica.

Embora o material de ligacdo 210 seja empregado
para unir as fibras de vidro talhadas secadas uma a outra,
uma resina aglutinante 285 pode ser adicionada como um agen-
te de ligacdo adicional antes de passar a folha pelo sistema
de ligacdo térmico 290. A resina aglutinante 285 pode estar
na forma de um pbé de resina, floco, granulo, espuma, ou pul-
verizador liquido. A resina aglutinante 285 pode ser adicio-
nada de qualquer maneira adequada, tal como, por exemplo, um
método de extracdo e inundacdo ou pulverizando-se a resina
aglutinante 285 na folha. A quantidade de resina aglutinante
285 adicionada a folha pode ser variada, dependendo das ca-
racteristicas desejadas da esteira de filamento talhado. Um
catalisador tal como cloreto de aménio, p-tolueno, acido
sulfénico, sulfato de aluminio, fosfato de amdnio, ou nitra-
to de zinco pode ser empregado para melhorar a taxa de cura
e a qualidade da resina aglutinante curada 285.

Outro processo que pode ser empregado para também

ligar as fibras de reforgo 200 ou sozinho, ou em adicdoc aos
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outros métodos de ligacdo descritos aqui, é a ligacédo de 14-
tex. Na ligacdo de latex, os polimeros formados de mondémeros
tal como etileno (T4 -125°C), butadieno (Tg -78°C), acrilato
de butila (T8 -52°C), acrilato de etila (Tg -22°C), acetato
de vinila (T8 30°C), cloreto de vinila (T8 80°C), metacrila-
to de metila (T8 105°C), estireno (T8 105°C), e acrilonitri-
la (Tg 130°C) s&o empregados como agentes de ligacdo. Uma
temperatura de transicdo vitrea mais baixa (Tg) resulta em
um polimero mais macio. Os polimeros de ladtex podem ser adi-
cionados como uma pulverizagdo antes da folha entrar no sis-
tema de ligacdo térmico 290. Uma vez que a folha entra no
sistema de ligacdo térmico 290, os polimeros de latex se
fundem e unem as fibras de vidro talhadas secadas juntas.

| Um outro processo dé ligacdo opcional que pode ser
empregado sozinho, ou em combinagdo com 0OS Outros processos
de ligacdo descritos aqui é a ligagao quimica. Os agentes de
ligacdo com base quimica, adesivos em pd, espumas, e, em al-
guns casos, solventes organicos podem ser empregados como O
agente de ligac¢do quimica. Os exemplos adequados de agentes
de ligacdo quimica incluem, porém ndo estao limitados a, po-
limeros de acrilato e copolimeros, copolimeros de estireno-
butadieno, copolimeros de etileno de acetato de vinila, e
combinacdes destes. Por exemplo, o acetato de polivinila
(PVA), acetato de vinila de etileno/cloreto de vinila
(EVA/VC), polimero de acrilato de alquila inferior, borracha
de estireno-butadieno, polimero de acrilonitrila, poliureta-
no, resina epdéxi, cloreto de polivinila, cloreto de polivi-

nilideno, e copolimeros de cloreto de vinilideno com outro
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mondmeros, acetato de polivinila parcialmente hidrolisado,
4lcool de polivinila, polivinil pirrolidona, resinas de po-
liéster, e acrilato de estireno podem ser empregados como um
agente de ligacdo quimica. O agente de ligacdo quimica pode
ser aplicado uniformemente impregnando-se, cobrindo-se, ou
pulverizando-se a folha.

Ou apbés as saidas de folha do formador de folha
270 ou apdés a costura opcionél da folha, a folha pode ser
passada por um sistema de ligagdo térmico 290 para unir as
fibras de vidro talhadas secadas e fibras de ligacdo 210 e
formar a esteira de filamento talhado 300. Entretanto, sera
apreciado que se a folha for costurada no aparato de feltra-
gem de agulha 280 e as fibras de vidro talhadas secadas e as
fibras de ligacdo 210 sdo mecanicamente ligadas, podé ser
desnecessario passar a folha pelo sistema de ligacéo térmico
290, para formar a esteira de filamento talhada 300.

No sistema de ligacdo térmico 290, a folha é aque-
cida a uma temperatura que estd acima do ponto de fusédo das
fibras de ligacdo 210 porém abaixo do ponto de fusdo das fi-
bras de vidro talhadas secadas. Quando aé fibras de bicompo-
nente forem empregadas como as fibras de ligagdo 210, a tem-
peratura no sistema de ligagdo térmico 290 é elevada a uma
temperatura que estd acima da temperatura de fﬁséo das fi-
bras da bainha, porém abaixo da temperatura de fusdo das fi-
bras de vidro talhadas secadas. Ao aquecer as fibras de li-
gacdo 210 a uma temperatura acima do seu ponto de fusdo, ou
do ponto de fusdo das fibras de bainha no caso onde as fi-

bras de ligacdo 210 sdo fibras de bicomponente, faz com que
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as fibras de ligacdo 210 se tornem adesivas e liguem as fi-
bras de ligacdo 210 tanto a elas mesmas quanto as fibras de
vidro talhadas secadas adjacentes. Se as fibras de ligacgédo
210 completamente se fundem, as fibras fundidas podem encap-
sular as fibras de vidro talhadas secadas. Contanto que a
temperatura dentro do sistema de ligagdo térmico 290 ndo se-
ja elevada tdo alta quanto o ponto de fusao das fibras de
vidro de filamento talhado secadas e/ou fibras do nucleo,
estas fibras permanecerdo em uma forma fibrosa dentro do
sistema de ligagdo térmico 290 e esteira filamento.talhado
300.

O sistema de 1ligacdo térmico 290 pode incluir
qualquer método de ligagdo e/ou aquecimento conhecido na
técnica, tal como ligacdo por forno, ligagdo por forno em-
pregando pressdo de ar, aquecimento infravermelho, calandra-
gem quente, calandragem de correia, 1ligacéo ultra-sénica,
aquecimento por microonda, e tambores aquecidos. Opcional-
mente, dois ou mais destes métodos de ligagdo podem ser em-
pregados em combinagdo para ligar as fibras de vidro de fi-
lamento talhadas secadas e fibras de ligagdo 210. A tempera-
tura do sistema de ligacdo térmico 290 varia, dependendo do
ponto de fusdo das fibras de ligagao 210, resina aglutinan-
te, e/ou polimeros de latex empregados particulares, e se ou
nido as fibras de bicomponente estdo presentes na folha. A
esteira de filamento talhada 300 que emerge do sistema de
ligagdo térmico 290 contém uma distribuicdo uniforme ou
substancialmente ‘uniforme de fibras de vidro talhadas seca-

das e fibras de 1ligacdo 210 que fornece for¢a melhorada,
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propriedades acusticas e térmicas, dureza, resisténcia de
impacto, e absorbédncia acustica a esteira 300. Além disso, a
esteira de filamento talhado 300 formada tem uma consistén-
cia de peso substancialmente uniforme e propriedades unifor-
mes.

A esteira de filamento talhado 300 pode ser empre-
gada em numerosas aplicag¢des, tal como, por exemplo, um ma-
terial de reforco em aplicacdes de automdvel tal como em co-
berturas de teto, revestimentos de capd, revestimentos de
piso, painéis de remate, estantes de embrulhos, guarda-sdis,
estruturas de painel de instrumento, interores de portas, e
outros, em armazenagem a mdo para indistrias marinhas (cons-
trucdo de barco), aniagem a vacuo e pressdo, moldagem de
prensa fria, moldagem de matriz de metal combinada, e fundi-
¢éo centrifuga. A esteira de filamento talhado 300 também
pode ser empregada em varias aplicacgdes acusticas ndao estru—l
turais tal como em eletrodomésticos, em telas e divisdes de
escritério, em azulejos de teto, e painéis de construgdo.

E uma vantagem da presente invencdo que as propri-
edades fisicas da esteira possam ser otimizadas e/ou adapta-
das alterando-se o peso, comprimento, e/ou didmetro do re-
forco e/ou fibras de ligagdo empregadas na esteira de fila-
mento talhado. Como um resultado, uma grande variedade de
esteiras de filamento talhados e produtos de compésito for-
mados das esteiras de filamento talhados pode ser fabricada.

Também é uma vantagem que as fibras de vidro de
filamento talhado de uso umido formadas de acordo com a pre-

sente invencdo fornecem um esteira de filamento talhado que
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é livre de estatico ou substancialmente livre de estatico. A
reducdo na ocorréncia de eletricidade estdtica nas fibras de
vidro resulta em uma melhora na capacidade de controlar a
distribuicdo das fibras de vidro de filamento talhado de uso
Gmido (ou outras fibras de reforco) e unir as fibras na es-
teira de filamento talhado, e ajuda na formacdo de uma es-
teira que tem uma distribuicdo substancialmente uniforme de
fibras de vidro e fibras de ligagéo.

Além disso, as fibras de vidro de filamento talha-
do de uso umido livre de estatico elimina a necessidade da
presenca de barras anti-estaticas ou outro equipamento anti—
estatico na linha de fabricacdo da esteira. Além disso, a
WUCS livre de estatico elimina qualquer necessidade da pre-
senca e/ou uso de uma mistura gquimica anti-estatica na linha
de fabricacdo da esteira de filamento talhado. A redugao ou
eliminacdo de eletricidade estdtica nas fibras de WUCS tam-
bém reduz a quantidade de fibras livres ou fibras no ar no
lugar de trabalho e reduz a irritagao potencial aos traba-
lhadores que formam as esteiras, o que pode ser causado pe-
las fibras de vidro “livres", desse modo criando um ambiente
amigidvel ao trabalhador.

Geralmente tendo descrito esta invengdo, um outro
entendimento pode ser obtido através em referéncia a certos
exemplos especificos ilustrados abaixo os quais séao forneci-
dos para propdésitos de ilustracdo somente e ndo é pretendido
serem todos incluidos ou limitantes a menos que -de outro mo-
do especificado.

EXEMPLO
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70 g de uma solucdo a 40% de Katax 6660-A (agente
antiestatico) foram adicionados a 15 kg da goma de Owens
Corning designada 9501 e agitados para homogeneizar a goma.
A goma foi aplicada as fibras de vidro através de laminado-
res de aplicacdo antes de coletar as fibras nos filamentos.
As fibras de uso umido foram entdo talhadas e secadas duran-
te 12 horas a 120°C. O vidro secado foi submetido a uma si-
mulacdo que reproduziu a fricgcdo de vidro como visto em uma
linha de moldagem de folha de deposigdo seca convencional. O
estatico gerado nas fibras de vidro foi medido empregando um
Rothschild Static-Voltmeter R-4021. As medigdes estaticas
foram tomadas a 21°C e 43% de umidade relativa. O valor es-
tatico das fibras de vidro de filamento talhado de uso umido
tratadas com a goma modificada contendo um agente antiesta-
tico foi medido a 35 Volts.

Para comparacdo, as fibras de vidro de filamento
talhado de uso umido foram cobertas com goma 9501 de Owens
Corning (nenhum agente antiestéatico adicionado). As fibras
de vidro de uso umido foram talhadas, secadas, e o valor es-
tatico foi medido como descrito acima. O estatico gerado nas
fibras de vidro cobertas com a goma 9501 de Owens Corning
que ndo contém nenhum agente antiestdtico adicionado foi me-
dido a 1000 Volts.

O equipamento de deposigdo seca convencional pode
resistir até aproximadamente 100 Volts de eletricidade esté-
tica nas fibras de vidro antes de processar problemas tal
como aglomeracdo de fibras surja. Desse modo, um valor esté-

tico de até aproximadamente 100 Volts é considerado ser "li-
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vre de estatico”. A partir dos dados apresentados acima, po-
de ser concluido que as fibras de vidro de filamento talhado
de uso umido tratadas com a solucdo de goma modificada (con-
tendo um agente antiestatico adicionado) demonstraram uma
tendéncia reduzida a acumular eletricidade estatica nas fi-
pbras de vidro de filamento talhado de uso umido, especial-
mente quando comparada com uma goma que nao contém nenhum
agente antiestdtico. Também pode ser concluido que as fibras
de vidro de filamento talhado de uso umido cobertas com a
composicdo de goma modificada é "livre de estatico”.

A invencdo deste pedido foi descrita acima tanto
genericamente quanto com respeito as modalidades especifi-
cas. Embora a invencdo tenha sido apresentada na qual acre-
dita-se estar, as modalidades preferidas, uma ampla varieda-
de de alternativas conhecidas por aqueles de experiéncia na
técnica pode ser selecionada dentro da descrigédo genérica. A
invencdo ndo estd em outros contextos limitada, com excegdo

da recitacdo das reivindicag¢des apresentadas abaixo.
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1. Esteira de filamento talhado.né&o tecido de bai;
xa estatica CARACTERIZADA pelo fato de que compreende:

fibras de vidro de filamento talhado de uso umido
secadas que foram tratadas para reduzir a ocorréncia de ele-
tricidade estatica nas referidas fibras de vidro de filamen-
to talhado de uso uUmido secadas; e

um material de ligacdo termoplastico que tem um
ponto de fusdo menor do que o ponto de fusdo das referidas
fibras de vidro de filamento_talhado de uso. Umido secadas, ©
referido material de ligacdo termoplastico ligando pelp me-
nos uma porcdo das referidas fibras de vidro de filamento
talhado secadas e o referido material de ligagéo termoplés—
tico; e

onde as referidas fibras de vidro de filamento ta-
lhado de uso umido secadés e o referido material de ligag¢ao
termoplastico séd substancialmente unifofmemente distribui-
dos em toda a referida esteira de filamento talﬁado.

2. Esteira de filamento talhado néb.tecida, de a-

cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que

as referidas fibras de vidro de filamento talhado de uso uU-

mido secadas incluem uma superficie e pelo menos uma porgao

da referida superficie das referidas fibras de vidro é co-

berta com uma composicdo de goma que contém um agente de
formacdo de pelicula, agente aglutinante, e um ou mais lu-
prificantes em uma gquantidade de cerca de 0,4 a cerca de

2,0% em peso de sdélidos.
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3. Esteira de filamento talhado nédo tecido, de a-
cordo com a reivindicacdo 2, CARACTERIZADA pelo fato de que
a referida composicdo de goma inclui os agentes hidrofilicos
em uma quantidade de cerca de 0,05 a cerca de O,2%’emvpeso
de sélidos.

4. Esteira de filamento talhado nio tecido, de a-
cordo com a reivindicacg¢do 1, CARACTERIZADA pélo fato de que
as referidas fibras de vidro de filamento talhado de uso u-
mido secadas incluem uma superficie e pelo menos uma porgéo
da referida superficie das referidas fibrés de vidro contém
um agente antiestatico.

5. Esteira de filamento talhado n&o tecido, de a-
cordo com a reivindicacdo 4, CARACTERIZADA pelo fato de que
o referido agente antiestatico é um componente adicionado a
uma composicdo de goma aplicada a uma superficie das referi-
das fibras de vidro de filamento talhado de uso umido seca-
das, a referida composigéo de gdma contendo um agente de
formacdo de pelicula, e um agente de acoplamento, um ou mais
lubrificantes.

6{ Esteira de filamento talhado n&o tecido, de a-
cordo com a reivindicagéo 4, CARACTERIZADA pelo fato de que

o referido agente antiestdtico é adicionado a referida com-

'posigéo de goma em uma quantidade de cerca de 0,05 a cerca

de 0,2% em peso.

7. Esteira de filamento talhado ndo tecido, de a-
cordo com a reivindicacdo 4, CARACTERIZADA pelo fato de qué

o referido agente antiestédtico é selecionado de compostos de
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amdénio quaternérib, cloreto de tetraetilamdénio, cloreto de
litio, ésteres de acido graxo e aminas etoxiladas.

8. Método para formar uma esteira de filamento ta-
lhado ndo tecido de baixa estatica, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende as etapas de:

formar fibras de vidro de filamento talhado de uso
tmido tendo um material antiestédtico aplicado a pelo menos
uma porcgdo de uma‘superficie desta;

remover a agua das-referidas fibras de vidro de
filamento talhado de uso umido para formar fibfaS'de fila-
mento talhado secadas;

ﬁisturar as referidas fibras talhadas secadas e um
material de ligagéd termoplastico para formar uma mistura
das referidas fibras talhadas secadas e referido material de
ligacdo termoplastico;

formar a referida mistura das referidas fibras ta-
lhadas secadas e referido material de ligagédo termoplastico
em uma folha; e

unir pelo menos uma porgdo das referidas fibras
talhadas secadas e referido material de ligagéao termoplasti-
co para formar uma esteira de filamento talhado.

9. ‘Método, de acordo com a reivindicagdo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que o referido material antiesta-
tico & um membro selecionado do grupo que consiste em um a-
gente antiestatico, uma composigdo de goma que contéﬁ‘um a-
gente antiestatico e uma coﬁposigéo de goma gque contém os
agentes hidrofilicos em uma quantidade de cerca de 0,05 a

cerca de 0,2% em peso, a referida composicdo de goma inclu-
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indo um agente de formacdo de pelicdla, um agente de acopla-
mento, e pelo menos um lubrificante.

10. Método, de acordo com a reivindicagéo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que a referida etapa de formagao
das referidas fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido compreende:

adicionar um agente antiestdtico a uma composigao

" de goma incluindo um agente de formacéao de pelicula, um lu-

brificante, e um agente de acoplamento; e.
aplicar a referida composigdo de goma contendo ©

referido agente antiestatico a uma superficie das referidas

fibras de vidro de filamento talhado de uso umido.

11. Método, de acordo com a reivindicacgéo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que a referida etapa de formagéo
das referidas fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido compreende: |

aplicar um agehte antiestatico a uma superficie
das referidas fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido.

. 12. Método, de acordo com a reivindicacdo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que a referida etapa de formagao
das referidas fibras de vidro de filamento talhado .de uso
umido compreende:

aplicar uma composigdo de goma que contém um agen-
te .de formacdo de pelicula, um lubrificante, e um agente de
acoplamento a uma superficie das referidas fibras-dé vidro
de filamento talhado de uso tmido em ﬁma quantidade de cerca

de 0,4 a cerca de 2,0% em peso de sdélidos.:
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13. Método, de acordo com a reivindicagao 12/
CARACTERIZADO pelo fato de que a referida composicdo de goma
contém os agentes hidrofilicos em uma quantidade de cerca de
0,05 a cerca de 0,2% em peso de sdélidos.

14. Fibras de vidro de filamento talhado de uso
ﬁmidb para uso em um processo de deposigcdo seca,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

fibras de vidro de filamento talhado de uso umido
que tém um matérial antiestatico em pelo menos uma porgdo de
uma.sgperficie deéta.

'15. Fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido, de acordo com a reivindicacdo 14, CARACTERIZADO pelo
fato de que o referido material antiestatico é umragente an-
tiestético adicionado a uma composigdo de goma éplidada a
uma superficie das referidas fibras de vidro-de filamento

talhado de uso umido, a referida composigdo de goma contendo

um agente de formagdo de pelicula, agente de acoplamento, e

um ou mais lubrificantes.

16. Fibras de vidro de filamento talhado de uso
umido, de aéordo com a reivindicagéé 15, CARACTERIZADO pelq
fato de que o referidb agente antiestdtico é adicionado a
referida composicdo de goma em uma qqantidade de cerca de
0,05 a cerca de 0,2% em peso.

_ 17. Fibras de vidro de filamento talhado de uso
tmido, de acordo com a reivindicacdo 14, CARACTERIZADO pelo

fato de que o referido material antiestdtico é uma composi-

"cdo de goma incluindo um agente de formacido de pelicula, a-

gente de acoplamento, e um ou mais lubrificantes, onde a re-
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ferida composicdo de goma inclui agentes hidrofilicos em uma
guantidade dé cerca de 0,05 a cerca de 0,2% em peso de soli-
dos.

18. Fibras de vidro de filamento talhado de uso
Gmido, de acordo com a reivindicagdo 17, CARACTERIZADO pelo
fato de que a referida composigdo de goma é apliéada as re-
feridas fibras de vidro de filamento talhado de uso umido em
uma gquantidade de cerca de 0,4 a cerca de 2,0% em peso de
sbélidos.

19. Fibrés de vidro de filamento talhado de uso
umido, de acordo com a reivindicagao 14, CARACTERIZADO pelo
fato de que o referido material antiestatico é um agente an-
tiestético selecionado de compostos de amdénio quaternério,

cloreto de tetraetilaménio, cloreto de litio, ésteres de &-

cido graxo e aminas etoxiladas.



FIG. 1
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RESUMO

“FILAMENTOS TALHADOS DE USO UMIDO LIVRES DE ESTA-
TICA (WUCS) PARA USO EM UM PROCESSO DE DEPOSICAO SECA”

E fornecido um método de formagdo de uma esteira
de filamento talhado formado de materiais de ligagdo e fi-
bras de vidro de filamento talhado de uso umido (WUCS) que
demonstré uma ocorréncia reduzida de eletricidade estatica.
Em uma modalidade exemplar, a ocorréncia de eletricidade es-
tdtica nas fibras de vidro é reduzida ou eliminada por aﬁ—
mento do teor total de sdélidos nas fibras de vidro, tal como
por aplicacdo de uma quantidade maior ou em excesso de com-
posicdo de goma as fibras de vidro. Alternativamente, um a-
gente anti-estdtico pode ser adicionado diretamente a compo-
sicdo de goma e aplicado aos filamentos de vidro por qual-
quer dispositivo de aplicacdo adequado. O agente antieététi—
co pode.ser-aplicado ao vidro de filamento talhado ﬁmidb an-
tes de talhar os filamentos ou quando os filamentos talhados
umidos forem empacotados. As fibras de vidro de filamento
talhado dé uso umido livres de estdtica podem ser empregadas
em processos de deposicdo seca para formar esteiras de fila-
mento talhado tendo uma tendéncia reduzida a acumular ele-

tricidade estéatica.
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