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DESCRICAO

"Processo de fiagdo por fusdo rotativa de um polimero

formador de fibras"

A presente invengio relaciona-se com um processo para a produgido de
um cord3o filamentar polimérico orientado numa condigdo directamente utilizavel apés
ser fiado, pela fiagdo de um polimero formador de fibras a altas velocidades da ordem
de 5 km/min ou superiores, sem o recurso a um passo subsequente de estiragem.

O processo da invengdo ¢ distinto dos processos bem estabelecidos para
a produ¢do de corddo parcialmente orientado (CPO) a velocidades de fiagdo mais
baixas, por exemplo com valores entre 3000 ¢ 4500 m/min. Estes corddes (CPO) tém
uma extensdo demasiado elevada para serem directamente utilizados num tecido
necessitando o corddo de ser estirado de modo a reduzir a sua extensdo. Este passo de
estiragem é muita vezes combinado com um passo de dilatagdo.

Experiéncias realizadas demonstraram que 4 medida que a velocidade de
fiagdo aumenta acima de 5 km/min existe um aumento muito rapido da tensio aplicada
ao fio na chaminé de fiagdo com grande parte da trac¢do exercida

sobre poucos centimetros, resultando numa razio de afilamento de estiragem ("neck



draw ratio") com valores até 6.0 e na probabilidade de rotura.
Para se poder operar a velocidade ainda mais elevadas é eviden-
te que a tensfo maxima, a taxa maxima de deformag&o e, portan-

to, a razfo de afilamento de estiragem tém que ser reduzidas.

As tentativas de reduzir a razfo de afilamento de es-
tiragem pela utilizagdo de uma protecg¢fo aquecida de temperatu-
ra constante, imediatamente por baixo da fieira, tiveram como
resultado a deslocagdo do ponto de tracgdo ou afilamento de uma
distancia quase exactamente igual ao comprimento da proteccgéo,
com um pequeno aumento da velocidade do corddo antes da forma-
¢80 do afilamento ("neck").

Nas patentes Europeias Nos. 244217 e 245011, e nas
Patentes Americanas No. 4687610 (todas de E I Du Pont de Neu-
mours and Company) sfo descritas varias técnicas para controlar
os perfis de atenuacgf8o de um cordfo a altas velocidades de fia-
g8o. Nas Patentes Europeias Nos. 244217 e 245011 € descrito um
processo para a preparag¢fo de filamentos poliméricos, em que os
filamentos acabados de extrudir entram numa zona delimitada que
é mantida a uma pressfo sobre-atmosférica por um escoamento de
ar controlado a uma pressfo positiva baixa, deixando os fila-
mentos esta zona através de uma constricfo, ou um venturi ou um
tubo, auxiliados pelo escoamento de ar concorrente referido, a
uma alta velocidade controlada. Neste processo, a extensfo de
afilamento que normalmente seria apresentada pelos filamentos,
as elevadas velocidades de fiacfio empregadas, é apreciavelmente
reduzida de tal forma que os filamentos se apresentam mais
orientados e de modo mais uniforme (menor diferenga entre sec-

¢Bes amorfas e secg¢les cristalinas).

Na Patente Norte-Americana 4687610 é descrito um pro-
cesso com algumas semelhangas em que o cordfo, apds abandonar a
fieira, atravessa de inicio uma camara fechada, abastecida por
gas pressurizado, e seguidamente um tubo ligado a parte inferi-
or da camara. O tubo também recebe um gds pressurizado. Neste
processo, o perfil de velocidade dos filamentos de fiagfo foi
suavemente aumentado até a velocidade final de recolha sem si-

nais de qualquer mudanca subita de velocidade ou de formagdo de
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afilamento. Na Patente Britdnica No. 1391471 (Hoechest Aktien-
gesellschaft) estd descrito um aquecedor para utilizac¢&o na
produgdo de filamentos obtidos por fiag&o dispondo de um baixo
grau de pré-orientacgfo, i.e., de corddes CPO. O aquecedor com-
preende duas partes, tendo cada uma delas a forma de um cone
truncado oco, que estfo ligadas pelas suas aberturas circulares
de maior dimens&o. A parte inferior é aquecida enquanto a pare-
de interior da parte superior reflecte o calor emitido pela
parte inferior. O cordZo fiado é assim sujeito a uma variac#o

de temperatura a medida que atravessa o aquecedor.

Na Patente Japonesa no. 51067-422 (Teijin) € descrito
um processo no qual o fio de poliéster fiado é passado através
de uma atmosfera de gradiente de temperatura de aquecimento
controlado. A fibra de poliéster é recolhida a uma velocidade
baixa de 2 km/min. Nas Patentes Japonesas Nos. 59001-713-A e
58203-112-A (ambas de Toray) o fio resultante da fiacfo é pas-
sado através de um tubo aquecido colocado imediatamente por
baixo da fieira. A temperatura no interior do tubo € mantida
entre o ponto de fusfo do polimero e U400°C, com um decréscimo
gradual da temperatura no sentido inferior. A fibra fiada é re-
colhida a uma velocidade de 1.5 a 3 km/min. A Patente Japonesa
No. 62250213 A (de Teijin) também descreve a utilizacgfo de um
aquecedor cilindrico colocado imediatamente por baixo da fieira,
possibilitando este aquecedor um perfil de distribuicf&o de tem-
peratura decrescente a ser transmitido aos filamentos recém fi-
ados, numa direcgfo paralela aos mesmos. Ainda que a patente
refira velocidades de fiag8o de 3 km/min ou superiores, a lei-
tura da especificag¢fo mostra claramente que o processo descrito
produz cord8es CPO e que € requerido um passo de estiragem sub-
sequente,

Os gradientes de temperatura do ambiente de aqueci-
mento usados na Patente Britanica No. 1391471 e nas Patentes
Japonesas acima referidas servem apenas para controlar as pro-
priedades fisicas dos filamentos obtidos por fiag¢&o e/ou preve-
nir a degradacfo térmica do polimero fundido. N&o é sugerido
que a utilizag8o destes ambientes possa também ser usada para

reduzir a "razfo de afilamento de estiragem" num fio produzido
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por este processo. Na realidade, na fiag¢&o de corddes COP o

afilamento ndo se verifica.

Actualmente verificou-se que podem ser conseguidas
vantagens num processo para a produzir um cordio filamentar po-
limérico em estado de ser utilizado logo apds ser fiado, usando
velocidades de recolha da ordem de 5 km/min ou superiores se o
fio produzido for passado, logo que abandona a fieira, através

de uma protecgdo aquecida no interior da qual a temperatura am-

biente, e portanto a dos prdprios filamentos, é progressivamen-

' te reduzida antes da aplicag8o de ar de arrefecimento. Mais

particularmente a presenga desta protecgfo aumenta a velocidade
dos filamentos antes do afilamento reduzindo deste modo a "ra-

z80 de afilamento de estiragem real".

De acordo com a presente inveng¢#&o, portanto, é conse-
guido um processo para a fiacg&o de um polimero formador de fi-
bras fundido originando um cord&o filamentar no qual o fio re-
sultante da fiag&o é passado através de uma protecg8o aquecida
colocada imediatamente por baixo da fieira, é arrefecido por
uma corrente de ar e entfo recolhido a uma velocidade de 5 km/
min ou superior, caracterizado pelo facto de a temperatura am-
biente no interior da protecgfio, e consequentemente a tempera-
tura dos proéprios filamentos, ser progressivamente reduzida,

antes de os filamentos componentes do fio serem arrefecidos.

De acordo com outro aspecto da presente invencfo €
conseguido um processo para a fiag8o de tereftalato de polieti-
leno ou adipamida de polihexametileno fundidos originando um
corddo filamentar no qual o fio resultante da fiag&o é passado
através de uma protec¢do aquecida colocada imediatamente por
baixo da fieira, € arrefecido por uma corrente de ar e entéo
recolhido a uma velocidade de 7 km/min ou superior, caracteri-
zado pelo facto de a temperatura ambiente no interior da pro-
tecgdo, e consequentemente a temperatura dos proprios filamen-
tos, ser progressivamente reduzida, antes de os filamentos com-
ponentes do fio serem arrefecidos de tal modo que a razfo de

afilamento de estiragem que ocorre nos filamentos & 3.0 ou in-
ferior.




Por "raz&o de afilamento de estiragem" ("neck draw

' ratio") entende-se a razfo entre a velocidade do fio apds a

- ocorréncia do afilamento pela velocidade do fio antes da ocor-

" réncia do mesmo.

A presente inveng#&o sera agora descrita com referén-
cia aos Exemplos que se seguem. Os exemplos 1 e 2 sfo apresen-
tados para mostrar que a formac&o de "afilamento" n&o se veri-
fica na produgdo de um cord&o CPO. Os Exemplos 3 e U4 s#o apre-
sentados para mostrar a fraca processabilidade crescente dos
fios quer de poliéster quer de poliamida a velocidades variando
entre 5 km/min e 7 km/min. O Exemplo 5 mostra o efeito de uma
protecgd0 com temperatura constante na fiac&o de PET a 7 km/min.
Os Exemplos 6 e 7 relacionam-se especificamente com a presente

invengdo.
EXEMPLO 1 - PRODUGAO DE CORDAO CPO DE POLIESTER

Extrudiu-se polietileno de terefetalato, com uma vis-
cosidade relativa de 1.63 medida em m-cresol (1% w/w), 3 tempe-
ratura de 290°C através de 24 furos com 0.36 mm de diametro a
uma razdo de 1.75 g/min7furo. Os filamentos s&o passados atra-
vés de uma camara de arrefecimento, com um comprimento de 1.2 m
onde sdo arrefecidos com um caudal transversal de ar deslocan-
do-se a 0.3 m/s. Apds a aplicacfio do acabamento ao corddo, este
Ultimo é passado sobre dois amortecedores e enrolado a uma ve-
locidade de 3500 m/min produzindo um cord&o 120f24 com uma te-
nacidade de 26.5 cN/tex e uma extens&o de 112%. Durante a manu-
factura do cord&o, foi medida a velocidade dos filamentos a va-
rias distancias da fieira, sendo os resultados apresentados na
Fig. 1. A velocidade dos filamentos aumenta suavemente até a
velocidade final sem qualquer sinal de aumento subito de velo-
cidade ou de formagfo de "afilamento". Este cord&o nio & ade-

quado para utilizag&o directa.

O cord&o foi subsequentemente estirado a uma razio de
estiragem de 1.61 para produzir um cord&o 76f24% com uma teneci-
dade de 43 cN/tex e uma extens&o de 30%. Este cordio era de boa

qualidade e eminentemente adequado para o uso na manufactura de
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tecidos.

| EXEMPLO 2 - PRODUGCAO DE CORDAO CPO DE POLIAMIDA

Extrudiu-se poliadipamida de hexametileno, tendo uma
viscosidade relativa de 40 medida como uma solucfo a 8.4% em
acido férmico a 90%, a uma temperatura de 285°C através de 13
furos com um diametro de 0.33 mm a uma raz&o de 1.42 g/min/fu-
ro. Os filamentos s&o passados através de uma camara de arrefe-
cimento, com um comprimento de 1.2 m, onde s&c arrefecidos com
um caudal transversal de ar deslocando-se a 0.3 m/s. apds a

aplicacgédo do acabamento ao cord&o, este ultimo é passado sobre

; dois amortecedores e enrolado a uma velocidade de 4200 m/min

produzindo um cord&o 4U4f13 com uma tenacidade de 36 cN/tex e
uma extens&o de 66%. Durante a manufactura do cordfo, foi medi-
da a velocidade dos filamentos a varias distdncias da fieira,
sendo os resultados apresentados na Fig. 1. A velocidade dos
filamentos aumenta suavemebte até a velocidade final sem qual-
quer sinal de aumento subito de velocidade ou de formacg&o de
"afilamento". Este cord&o nfo é adequado para utilizag8o direc-
ta excepto em circunstdncias especiais sendo habitualmente sub-

metido a estiragem Subsequente.

EXEMPLO 3 - PRODUCKO DE CORDOES DE POLIESTER A VELOCIDADES DE
5000-7000 m/min

Extrudiu-se polietileno de terefetaalto, com uma vis-
cosidade relativa de 1.63 medida em m-cresol (1% w/w), através
de 24 furos. Os detalhes relativos a temperatura e fiag&o, di-
mens&o dos furos da fieira e caudais através destes furos as
varias velocidades s&o apresentados na Tabela 1. Os filamentos
sfo passados através de uma camara de arrefecimento, com um
comprimento de 1.2 m, onde s&o arrefecidos com um caudal trans-
versal de ar deslocando-se a 0.3 m/s. Apdés a aplicagfo do aca-
bamento ao cord&o, este Ultimo é passado sobre dois amortecedo-

res e enrolado a varias velocidades produzindo, em cada caso,
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um cord&o 76f2U4., Durante a manufactura do corddo, foi medida a
velocidade dos filamentos a varias distancias da fieira, sendo
0s resultados apresentados na Fig. 2. A velocidade dos filamen-
tos ndo aumenta suavemente até a velocidade final, existindo um
aumento subito de velocidade com a formag&o de um "afilamento".
A "raz8o de afilamento de estiragem" é também apresentada na
Tabela 1. A processabilidade foi fraca a velocidade mais eleva-
da, 7000 m/min, tornando impossivel conseguir uma taxa de rotu-

ra aceitavel.

EXEMPLO 4 - PRODUCAO DE CORDBES DE POLTAMIDA A VELOCIDADES DE
5000-7000 m/min

Extrudiu-se poliadipamida de hexametileno, tendo uma
viscosidade relativa de 40 medida como uma solucgdo a 8.4% acido
férmico a 90%, a uma temperatura de 285°C através de 13 furos.
Os detalhes relativos a temperatura e fiagdo, dimens&o dos fu-
ros da fieira e caudais através destes furos as varias veloci-
dades s&o apresentados na Tabela 2. Os filamentos sio passados
através de uma camara de arrefecimento, com um comprimento de
1.2 m, onde s&o arrefecidos com um caudal transversal de ar
deslocando-se a 0.3 m/s. Apds a aplicagio do acabamento ao cor-
dgo, este Gltimo é passado sobre dois amortecedores e enrolado
a varias velocidades produzindo, em cada caso, um cord&o 44f13.
Durante a manufactura do cord&o, foi medida a velocidade dos
filamentos a varias distincias da fieira, sendo os resultados
apresentados na Fig. 3. A velocidade dos filamentos nfo aumenta
suavemente até a velocidade final, existindo um aumento subito
de velocidade com a formag&o de um "afilamento". O aumento de
velocidade é tanto mais stbito quanto maior for a velocidade.

A "razdo de afilamento de estiragem" também é apresentada na
Tabela 2.

A processabilidade foi fraca a velocidade mais eleva-
da, 7000 m/min, tornando dificil conseguir uma razfo de rotura
satisfatédria.
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EXEMPLO 5 - PRODUGAO DE PET USANDO PROTECCAO DE TEMPERATURA
CONSTANTE A 7000 m/min

0 Exemplo 3 foi repetido sob as condig¢des dadas para
a produgéo de 76f24 a 7000 m/min com a excepgdo de neste caso
se ter ajustado uma protecg¢fo, compreendendo trés sec¢Ses como

mostrado na Fig. 4 e com um comprimento total de 250 mm, entre

~a parte inferior da fieira e o topo da camara de arrefecimento.

A protecgdo foi montada, com vedagfo, sobre a parte inferior da

| caixa de alimentacg&o. As trés secg8es da protecgio foram manti- |

das a uma temperatura constante de 300°C e a velocidade dos fi-
lamentos medida a varias distancias da fieira, sendo os resul-
tados apresentados na Fig. 5 em conjunto com os do Exemplo 3,
recolhidos sem a presenga de uma protec¢io. Pode ser visto que

a "raz8o de afilamento de estiragem" é apenas ligeiramente redu-
zida quantitativamente, Tabela 3, e que o "afilamento" foi des-
locado numa distancia quase igual ao comprimento da proteccgéo,

A processabilidade foi algo melhorada.

EXEMPLO 6 - PRODUGAC DE PET USANDO UMA PROTECCAO COM TEMPERATU-
RA PERFILADA A 7000 m/min

Foi repetido o Exemplo 5 com a excep¢lo de neste caso
as trés secg¢des da proteccgdo terem sido aquecidas a 300°C, 250°
Ce 200°C, respectivamente. A "razf8o de afilamento de estira-
gem", foi ainda mais reduzida em comparagfo Exemplo 5, (ver Ta-
bela 3) e neste caso o "afilamento" foi deslocado de uma dis-
tancia de 310 mm comparada com um comprimento da proteccgfo de
250 mm. A processabilidade foi ainda mais aperfeigoada.

EXEMPLO 7 - PRODUGAO DE PA6.6 uSANDO UMA PROTECCEO COM TEMPERA-
TURA PERFILADA A 7000 m/min

Repetiu-se o Exemplo 4 sob as condig¢®es dadas para a
produgdo de 4U4f13 a 7000 m/min com a excepglo de se ter montado
uma protecgdo, tal como descrita no Exemplo 5, sendo as tempe-
raturas nas trés secgles de 250°C, ZOOOC e 1500C, respectiva-




1
Y B

e T S X 1 e bl By

e e S

mente. A velocidade dos filamentos foi medida a varias distan-
cias da fieira: os resultados s&o apresentados na Fig. 6 em
conjunto com os do Exemplo 4, obtidos na auséncia de uma pro-
tecgdo. Pode ver-se que a "raz8o de afilamento de estiragem" é
consideravelmente reduzida (ver Tabela 4) e que o "afilamento"
foi deslocado de uma distancia consideravelmente superior ao
comprimento da protecgdo. A processabilidade foi grandemente

melhorada.

TABELA 1 - DETALHES DAS CONDIGOES DE PROCESSAMENTO E "RAZKO DE
AFILAMENTO DE ESTIRAGEM" PARA CORDJOES PET NA GAMA DE
VELOCIDADES 5000-7000 m/min

&elocida- Matriz Fieira Furo da|Caudal "Raz&o Compri-
de fia- |tempera-|diam-fu-| fieira |de saidalde afilamento
géo ra ro(mm) L:D do furo |mento de{do "afi
(m/min) (C) da fiei-|estira- |[lamento

ra(g/min)gem" (mm)
5000 290 0.2 4.0 1.58 2.1 25
6000 290 0.2 4.0 1.90 3.9 15
7000 310 0.2 4.0 2.22 5.0 10

TABELA 2 - DETALHES DAS CONDIGOES DE PROCESSAMENTO E "RAZEO DE

AFILAMENTO DE ESTIRAGEM"

DE VELOCIDADES 5000-7000 m/min

PARA CORDOES PA6.6 NA GAMA

Velocida|Matriz (Fieira |Furo da|Caudal de|"Raz&o de|Compri-
de de tempe- |diam- fieira [saida do |afilamen-|mento do
fiagdo {ratura |-furo L:D furo da to de es-|"afila-
(m/min) (c) (mm) fieira tiragem" |[mento"

(g/min) (mm)
5000 285 0.2 4.0 1.69 2.9 200
6000 285 0.2 4.0 2.03 4.9 100
7000 285 0.2 4.0 2.37 6.7 80




TABELA 3 - COMPARAGAO DO PET COM E SEM PROTECCAO A 7000 m/min

Teperatura

"Raz8o de |[Comprimen|Deslocamen|% de redugfo na
da protecgdo |afilamento|to do "a-|to da posi|"razdo de afi-
de estira-|filamen- (¢80 do afi|lamento por es-
gem" to" lamento tiragem" devida
(mm) (mm) a proteccéo
Sem proteccgdo 5.0 10 - -
Constantes 4.0 10 260 20
Perfilada 3.0 10 310 )

TABELA 4 - COMPARAGCAO DO PA6.6 COM E SEM UMA PROTECGAO A 7000

m/min
Temperatura "Raz&o de |Comprimen|Deslocamen|% de redug¢fo na
da protecgdo |afilamento|to do "a-|to da posi|"razdo de afi-
de estira-|filamento|g8o do afi|lamento por es-
gem" (mm) lamento tiragem" devida
(mm) a proteccdo
(Sem protecgio) 6.7 80 - -
perfilada 2.3 80 340 65

TABELA 5 - COMPARACAO DA "RAZAO DE AFILAMENTO DE ESTIRAGEM" DE
PET E DE PA6.6 A VARIAS VELOCIDADES DE FIACAHO

Velocidade PET PA6.6

de fiagdo |"Razfo de a-|{Comprimento ("Raz&o de a-|Comprimento

(m/min) filamento de|de "afilamen|filamento de|de "afila-

estiragem” to" estiragem" mento"
(mm) (mm)

5000 2.1 25 2.9 200
6000 3.9 15 4.9 100
7000 5.0 10 6.7 80

10 -
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TABELA 6 - EFEITO DA PROTECGAO SOBRE A "RAZAO DE AFILAMENTO DE
ESTIRAGEM" A 7000 m/min

Tipo de Polileré "Raz8o de|Comprimen-}Redug8o na "razéo
protecgéo afilamentojto do "a- |de afilamento de
de estira-|filamento" |estiragem" devida
gem" (mm) a proteccdo (%)
Ndo perfilada PET y 10 20
Perfilada PET 3 10 4o
Perfilada PA6.6 2.3 100 65

Na Fig. 1, pode ser visto que as velocidades tipicas
de COP, 3500 m/min e 4200 m/min para PET e PA6.6 respectivamen-
te, a velocidade do filamento aumenta sem sinal de um ponto a
partir do qual a velocidade aumenta de modo muito réapido, i.e.
sem "afilamento". Seria de esperar que a estas velocidades de
fiag8o, o efeito de uma proteccgfo fosse relativamente pequeno.
Qualquer demora no arrefcimento poderia reduzir a
e aumentar a extensibilidade (apds fiacg&o) do cord&o, tornando-
-se necessario o uso de uma razfo de estiragem ligeiramente
mais elevada para a produgdo de um corddo com extensibilidade
final comparavel. Como um resultado desta razfo de estiragem
mais elevada, o decitex de fiag&o devera ser aumentado para
produzir o mesmo decitex final aumentando, portanto, o caudal
de saida na fiag&o. Qualquer beneficio potencial serd, assim

verificado em termos de productividade.

A medida que a velocidade aumenta, Figs. 2 e 3, quer
para o PET quer para o PA6.6, aparece um ponto no qual se veri-
fica uma mudanga muito rdpida da velocidade dos filamentos so-
bre uma distancia de poucos centimetros, ie. o corddo aparenta
ser estirado num "afilamento". (Esta mudanga subita na veloci-
dade deveria, de facto, ocorrer sobre uma distancia ainda menor
do que a referida, especialmente no caso do PET, n&o tendo sido
realizadas as medig®es relevantes). A raz&o da velocidade, apds

esta mudanga subita, pela velocidade anterior a variacfo é de-




finida como a "raz&o de afilamento de estiragem" e estd tabela-
da na Tabela 5 para velocidades de fiacg¢&o de 5000 a 7000 m/min,
estando também incluida uma estimativa da distancia sobre a
qual ocorre esta razfo de afilamento. A medida que a velocidade
aumenta a "raz8o de afilamento de estiragem" diminui e a dis-
tancia sobre a qual se verifica diminuiu. Obviamente, a forma-
¢do deste "afilamento" resulta quer numa tensfo muito elevada
quer numa elevada razfo de deformagdo neste ponto. Acredita-se
que a maioria das roturas de filamentos a alta velocidade

(26500 m/min) é causada por, quer "uma razio de tens&o demasia-

. do elevada" ou "uma razfo de deformagdo demasiado elevada",

- quer por, de facto, "uma razio de afilamento de estiragem dema-

siada elevada".

A "razdo de afilamento de estiragem" a uma velocidade
de fiagfo particular também dependeria do peso molecular do
corddo, sendo tanto maior a "razfo de afilamento de estiragem"

quanto mais elevado o peso molecular, a uma dada velocidade.

Colocar uma protecgfo abaixo da fieira para retardar
o arrefecimento, aumentando assim a velocidade dos filamentos
antes do arrefcimento ter inicio e, esperangosamente, reduzir a
"razdo de afilamento de estiragem" foi um passo obvio. Foi bas-
tante surpreendente que a utilizag8o de uma temperatura unifor-
me na protecgéo, (BOOOC), resultasse apenas numa pequena mudan-
¢a na velocidade do fio entrando no "afilamento" e que a posi-
¢do do "afilamento" tenha sido movida de uma distdncia aproxi-
madamente igual ao comprimento da proteccio (Fig. 5). Presumi-
velmente, isto deve-se ao facto de os filamentos que abandonam
a protecgfo estarem a mesma temperatura com que saiem da fiei-
ra, mas deslocando-se a uma velocidade marginal mais elevada
quando o ar de arrefecimento é aplicado. O mesmo efeito poderia
provavelmente, ter sido obtido através da utilizac&o de furos
de fiag&o ligeiramente menores para aumentar a velocidade do

Jacto, e sem protecgdo.

Contudo, utilizando uma protecg¢8o perfilada, no inte-
rior da qual a temperatura do ambiente dos filamentos e, por-

tanto, dos prdoprios filamentos §é progressivamente reduzida an-




tes de o ar de arrefecimento ser aplicado, aumenta-se a veloci-
dade dos filamentos que entram no "afilamento" e, portanto, re-
duz-se a "razdo de afilamento de estiragem real". Este facto &
apresentado claramente na Fig. 6 para o PA6.6 a 7000 m/min. A
"raz&0 de afilamento de estiragem" é consideravelmente reduzida
(Tabela 6) e a mudanga, no filamento, da posig&o em que o afi-

lamento ocorre é superior ao comprimento da proteccédo.

REIVINDICAGOES

Processo para a fiag8o por fus8o rotativa de
um polimero formador de fibras originando um cord&fio filamentar
em que o fio torcido é passado através de uma proteccdo aqueci-
da, imediatamente por baixo da matriz, sendo este fio arrefeci-
do por uma corrente de ar e recolhido a uma velocidade de 5 km/
min ou superior, caracterizado pelo facto de a temperatura am-
biente no interior da protecg¢do, e consequentemente a tempera-
tura dos préprios filamentos, ser progressivamente reduzida,
antes de os elementos constituintes do fio serem arrefecidos

pela corrente de ar.

Processo para a fiag8o por fusfo rotativa de
tereftalato de polietileno ou de adipamida de polihexametileno
originando um cordfo filamentar no qual o fio torcido é passado
através de uma protecgfo aquecida localizada imediatamente por
baixo da matriz, sendo o fio arrefecido por uma corrente de ar
e recolhido a uma velocidade de 7 km/min, ou superior, caracte-
rizado pelo facto de a temperatura ambiente no interior da pro-
tecgdo, e consequentemente a temperatura dos proprios filamen-
tos, ser reduzida de forma progressiva, antes de os filamentos

do fio serem arrefecidos pela corrente de ar de forma a que a




| o o o

razdo de afilamento da estiragem ("neck draw ratio") que se ve-

rifica nos filamentos seja 3.0 ou inferior.

A requerente reivindica a prioridade do pedi-
do britanico apresentado em 22 de Maio de 1990, sob o Ne¢,
9011464.6.

Lisboa, 21 de Maio de 1991
0 AGENTE OFICIiL DA PROPRIZNADE INDTUSTRIAL
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RESUMO

"PROCESSO DE FIACAO A ALTA VELOCIDADE"

A invencgdo refere-se a um processo para a
fiag8o por ~usfo rotativa de um polimero formador de fibras
originanc: um cordfo filamentar em que o fio torcido é passado
através de uma protecgdo aquecida, imediatamente por baixo da

matriz, sendo este fio arrefecido por uma corrente de ar e re-

colhido a uma velocidade de 5 km/min ou superior e sendo a tem-

peratura ambiente no interior da protecg&o, e consequentemente
a temperatura dos proéprios filamentos, progressivamente reduzi-
da, antes de os elementos constituintes do fio serem arrefeci-

dos pela corrente de ar.
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