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(57) Resumo: FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA E METODO DE PRODUGAO. A presente
invencéo relaciona-se a uma fibra de tereftalato de polietileno de alta
resisténcia para uso industrial e seu método de producéo, no qual o
chip de tereftalato de polietileno, tendo uma viscosidade intrinseca de
0,09 a 1,20 é derretido e extrudado, estirado e tratado a alta
temperatura utilizando um aquecedor adicional, a fim de produzir uma
fibora de tereftalato de polietiieno de alta resisténcia. A presente
invengdo fornece uma fibra de tereftalato de polietiieno de alta
resisténcia para uso industrial, caracterizada por for¢ga de 10,0 g/d ou
mais e capacidade de alongamento até a ruptura de 14% ou menos, e
de forma vantajosa, a fibra tem excelentes caracteristicas relacionadas
ao calor e perda minima de for¢ca apds tratamento térmico, baixo
alongamento na ruptura e encolhimento.
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FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE ALTA
RESISTENCIA E METODO DE PRODUGAO

Campo da Técnica

A presente invengdo diz respeito a uma fibra

~de tereftalato de polietileno de alta resisténcia para uso

industrial e seu método de producdo e, em particular, refere-
se a uma fibra de tereftalato de polietileno, que ¢&
caracterizada por alta resisténcia, alta modulagdo, baixo

alongamento e baixo encolhimento, podendo assim ser utilizada

‘para a produgcdo de geogrelhas para serem utilizadas na

construcdo, cintos de seguranca para utilizacdo automotiva, e

outros.
Estado da Técnica

Como método convencional Util para aumentar a
tenacidade de fibras de tereftalato de polietileno para uso
industrial, existe um método disponivel compreendendo as
etapas de fundir um chip de alta viscosidade, aquecer o
polimero derretido a uma temperatura de 310°C, a fim de
qerretér o polimero, filtrar o polimero através de uma
membrana de filtragem de trama inferior a 400 pm em uma capa
dé“ZBO mm de comprimento com uma temperatura de capa de 340
°c\e de solidificar o polimero com resfriamento rapido de ar.
Poéteriormente, o polimero é enrolado a baixa velocidade

sobre ‘rolos godet, a fim de obter-se fio desembaracgado.

O fio desembaracado ¢é diretamente esticado
numa primeira e segunda etapa, até um grau de estiramento de
6.0.e, em seguida, solto. Aqui, uma fibra de alta tenacidade
¢ .obtida diminuindo-se o grau de orientagdo do fio

desembaracado, através de enrolamento a baixa velocidade, e
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ao mesmo tempo alongando o fio desembaracado a um elevado

grau de estiramento.

A fibra de tereftalato de polietileno
produzida pelo método convencional descrito acima tem um
valor de médulo entre 70 g/d e 100 g/d, uma tenacidade de 9,5
g/d ou menos e uma capacidade de alongamento maximo antes da

ruptura de 14 a 18%.

Ao utilizar essa tecnologia convencional para
fiacdo, um fio original de alta tenacidade ¢é produzido
através do aumento do grau de estiramento, assim, o grau de
orientacdo torna-se mais elevado na diregdo do eixo da fibra.
Um elevado grau de orientacgao, no entanto, pode ser
desvantajoso se a fibra é exposta a uma temperatura elevada
por um determinado periodo de tempo durante o pés-
processamento, a capacidade de encolhimento da fibra é
aumentada e a perda de forgca de tragdo é aumentada. Assim,
embora fibras de alta tenacidade sejam produzidas, elas
perdem a resisténcia a trag¢do durante o processo e é dificil
obterem-se vantagens da producdo dessas fibras de alta

tenacidade.

Recentemente, fios originais para uso
industrial tendem a ter uma alta tenacidade, a fim de reduzir
o custo de producdo e o peso. No caso de um cinto de
seguranca para automdéveis, é necessario que a fibra se torne
menos espessa, a fim de garantir um espago de armazenamento
dentro do carro, o que pode ser conseguido através da
utilizacdo de fios em menor quantidade ou diminuindo o denier
dos fios. Para este propdésito, é necessdrio que os fios
originais tenham uma maior forga do que os ja existentes no
mercado. Em particular, como uma etapa final da preparagdo de

produtos industriais, as fibras devem ser tratadas a elevadas
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temperaturas no processo de tingimento, assim, é importante
minimizar as perdas de forga através do calor. Da mesma
forma, no caso da preparacdo de fios de alta resisténcia para
geogrelhas ou esteiras transportadoras, eles sdo tratados a
altas temperaturas de 170 a 190°C, sendo assim importante

minimizar a perda de forca apds o tratamento térmico.

Por conseguinte, na producdo de fios de alta
resisténcia, é importante superar a desvantagem de que os
fios industriais convencionais, obtidos através do
estiramento dos fios a elevado grau de estiramento, tendem é
perder a sua préopria forca depois de terem sido expostocs a
uma temperatura elevada no pés-processamento. Os inventores
da presente invengdo pretendem solucionar a desvantagem acima
descrita e fornecer fios de tereftalato de polietileno para
uso industrial que mantém sua prépria forcga, depois de um
tratamento térmico utilizando fonte de calor adicional no
rolo godet; e fibra com uma tenacidade de 10,0 g/d ou mais e

uma capacidade de alongamento até a ruptura de 14% ou menos.
Breve descrig¢ao dos desenhos

A Fig.l é um diagrama esquemdtico ilustrando
0 processo de producdo de filamentos de tereftalato de

polietileno de acordo com a presente invengao.

A Fig.2 é uma ilustragdo esquemdtica de uma

caixa para rolo godet 5.

<INDICE-REFERENCIA DOS NUMEROS>
1l: extrusora

2: bomba do tipo engrenagem
3: filtro
4

, 5, 6: aquecedor
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7: tubo de aspiragdo (7)
8: tubo de exaustado

9: rolo lubrificante

10, 11, 12, 13: rolo godet
14: bobinador

15: caixa

16: aquecedor adicional
Descrig¢dao Detalhada

A presente invengdo fornece um multi-
filamento de tereftalato de polietileno com um mono-denier de
8 g/d ou mais, uma tenacidade de 10 g/d ou mais, e uma
capacidade de alongamento até a ruptura de 14% ou menos, que
¢ caracterizada por um valor de gradiente entre 1,18 e 1,50
sob carga de 0,3 g/d a 170°C durante 30s, e um valor de
gradiente entre 1,0 e 1,4 sob carga de 0,3 g/d a 190°C

durante 30s.

Além disso, a presente inveng¢do fornece um
multi-filamento de tereftalato de polietileno com um mono-
denier de 8 g/d, ou menos, uma tenacidade de 10 g/d ou mais e
uma capacidade de alongamento até a ruptura de 14% ou menos,
que ¢é€ caracterizado por um valor de gradiente entre 1,10 e
1,40 sob carga de 0,3 g/d a 170°C durante 30s, e um valor de
gradiente entre 0,95 e 1,30 sob carga de 0,3 g/d a 190°C

durante 30s.

Além disso, o numero de mono-filamentos de
tereftalato de polietileno da presente invengdo fica de

preferéncia na faixa de 50 a 500.
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Além disso, a espessura total dos multi-
filamentos de tereftalato de polietileno da presente invengéo

fica de preferéncia na faixa de 500 a 3000 denier.

Além disso, a espessura total dos multi-
filamentos torcidos de tereftalato de polietileno da presente

invengdo fica de preferéncia na faixa de 2000 a 30000 denier.

Além disso, a presente invencgdo fornece um
método de preparagdo de multi-filamento de tereftalato de
polietileno pela fusdo e extrusdo de um chip de tereftalato
de polietileno enrolado a baixa velocidade em rolos godet, a
fim de obter fios desembaracados e esticar os fios
desembaragados em vAarias etapas em que um aquecedor (16) é
adicionalmente empregado na caixa do rolo godet (15) e

utilizado antes do uso da bobinador.

A seguir, a constituicdo e os efeitos da

presente invengdo serdo descritos em.detalhes.

De acordo com a presente 1invenc¢do, alta
tenacidade e baixo encolhimento de um multi-filamento de
tereftalato de polietileno podem ser obtidos simultaneamente
pela manutencdo de elevados graus ‘de estiramento, preparacdo
de uma cadeia de polimeros estavel & temperatura apds
tratamento térmico, utilizando uma fonte de calor adicional e
mantendo um determinado grau de tensdo. Desta forma, uma
fibra de tereftalato de polietileno de alta tenacidade e

estdvel ao calor pode ser produzida.

A presente invengdo serd descrita em detalhes

referindo-se ao desenho, conforme abaixo apresentado.
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Um chip de tereftalato de polietileno em
estado sélido tendo uma viscosidade intrinseca entre 0,09 e
1,20 é derretido e extrudado através de uma extrusora (1).
Entdo, o polimero extrudado e derretido é passado por uma
bomba do tipo engrenagem (2) e filtrado através de uma
membrana de filtragem (3) tendo uma trama inferior a 30 um. A
temperatura da capa de aquecimento I (4), II (5), III (6) é
fixada entre 300 e 350°C e esse polimero extrudado ¢é
solidificado com resfriamento rédpido com ar, através de um
tubo de aspiracao (7) e um  tubo de exaustdo (8).
Posteriormente, um ©&leo de fiacdo é aderido aos fios
solidificados por um rolo lubrificador (9) de forma que os
fios solidificados sdo preliminarmente esticados em um rolo
godet 2 (10) e 3 (11), e novamente esticado em um rolo godet
3 (11) e 4 (12) com um alto grau de estiramento. Em seguida,
os fios sdo esticados e soltos num rolo godet 4 (12) e 5 (13)
e bobinados. Aqui, o comportamento de encolhimento dos fios
originais produzidos, e as tensdes entre o rolo godet 5 (13)

e uma bobinador (14) s3o controlados através do uso de um

aquecedor adicional (16) dentro da caixa (15), que contémAum

rolo godet 5 (13). A temperatura do aquecedor adicional (16)
(o wvalor atual (PV)) ¢é mantida entre 200 e 340°C,
preferencialmente entre 260 e 320°C. Se a temperatura ¢
inferior a 200°C, é dificil de obter uma fibra termo-estéavel
e de alta tenacidade. Se a temperatura for superior a 340°C,
o numero de felpas ¢ subitamente aumentado o que reduz a
processabilidade. Neste caso, ¢é possivel ajustar a tensao
entre o rolo godet 5 (13) e do bobinador (14) com a
temperatura da fonte adicional de calor na proporgdo de
enrolamento do bobinador; a processabilidade da fiacdo ¢€
melhorada quando a tensdo é ajustada a um intervalo entre
0,10 cN/d e 0,30 cN/d. Os fios de tereftalato de polietileno
produzidos mostram uma excelente tenacidade sob a condigdo de

serem esticados a um alto grau de estiramento e tratados a
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uma alta temperatura. Desta forma, é Util para a produgdo de
tramas para cintos de seguranga, gdeogrelhas e correias
transportadoras uma vez que estes produtos devem ser tingidos

a uma alta temperatura no processo de pds-tratamento.

Além disso, a dimensdo da fonte luminosa do
aquecedor adicional utilizada na presente invengdo € de 100 a
600 cm?, e sendo preferencialmente, de 300 a 400 cm?. Se o
tamanho for menor do que 100 cm®, é dificil suprir calor em
uma quantidade suficiente e, se for superior a 600 cm?, é
dificil ajustar de forma precisa a temperatura.
Além disso, a tensd3o entre o rolo godet 5 (13) e o
bobinador (14) é medido usando um tensidmetro portatil antes

que um entrelacador de fios seja usado.

Em Exemplos e Exemplos Comparativos, as

propriedades sdo avaliadas através dos seguintes métodos.

1)Viscosidade Intrinseca (I.V.)

0,1 g da amostra é dissolvida em um reagente
contendo uma mistura de fenol e 1,1,2,2-tetracloroetancl em
uma proporcdo de peso de 6:4 a 90°C por 90 minutos e, em
seqguida, a solucdo ¢é transferida para um viscosimetro
Ubbelohde, que entdo é mantido em banho a uma temperatura
constante de 30°C durante 10 minutos. O tempo em segundos que
a solucdo leva para gotejar ¢é medido utilizando-se um
viscosimetro e um aspirador. O tempo em segundos necessario
para o solvente gotejar, também é medido pelo mesmo método,
como descrito acima, e o valor de RV e o valor de I.V. sao

calculados de acordo com as seguintes equacgdes:

R.V. = Tempo em segundos que a amostra leva
para gotejar/ Tempo em segundos que o solvente leva para

gotejar.
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I.v. =1/4 x [(R.V-1)/C] + 3/4x(In R.V/C)

(Na equagdo acima, C representa a

concentracdo (g/100 ml) da amostra na solugdo)

2) Medicdo do médulo, forgca e alongamento do
fio original

O fio original repousa sob uma condigédo
padrdo, ou seja, a uma temperatura constante e em uma cémara
com umidade constante, a uma temperatura de 25°C e umidade
relativa de 65% por 24 horas e, entdo, a amostra é submetida
a medicgdo, de acordo com o método da ASTM 2256 usando uma

maquina medidora de tracgédo.

3) Medigdo do encolhimento

O fio original repousa sob uma condigédo
padrdo, ou seja, a uma temperatura constante e em uma camara
com umidade constante, a uma temperatura de 25°C e umidade
relativa de 65% por 24 horas. E deixado repousar em um forno
a 150°C durante 30 min. E depois é deixado em repouso sob
condic¢cdes normais durante 24 horas de tal forma que a taxa de
encolhimento ¢é medida (Lo significa um comprimento do
reagente medido sob uma carga inicial de 0,01 g/d sob a
condicdo normal por 24 horas, L; significa um comprimento de
Reagente medido sob uma carga inicial de 0,01 g/d, apds ter

sido aquecido por um determinado periodo de tempo).
Taxa de Encolhimento (%$)=[(Li-Lg)/ Lo] x 100

4) Numero de felpas

O fio original é medido ao 1longo de uma
extensdo de 30.000m usando-se uma maquina de teste Pilot
Warper em uma velocidade do fio de 300 a 500 m/min e com uma

sensibilidade de 2,5 a 4,5 niveis (valor relativo). A medigao
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é normalmente expressa em unidades de partes por cem milhdes

de metros.

5) Processabilidade
A freqiiéncia da ruptura dos fios que ocorre
apenas nos rolos de godet é determinada pela observagao do

fio original em uma Unica posigdo por 10 dias.

6) Gradiente
Na curva de forca (kgf) por tensdo(%) (eixo X
tensdo, eixo y: forga) obtida pela medigdo do mdbdulo, forga
e alongamento do fio original, o gradiente é medido em uma

secdo especifica (0,006 a 0,008 (kgf / denier)) do eixo Y.

Gradiente deslocamento da forca /

deslocamento da tensao

Ex: o deslocamento ao longo do eixo y é 2 (6

a 8 kgf) em 1000 denier.

EXEMPLOS

(Exemplos 1 a 3 e exemplos Comparativos 1 a
4)

Um chip de tereftalato de polietileno tendo
uma viscosidade intrinseca de 1,0 foi derretido, e o polimero
derretido foi extrudado. O polimero extrudado foi resfriado
rapidamente com ar, recolhido e lubrificado. A velocidade do
rolo godet foi fixada em 3000 m/min e o grau de estiramento
foi fixado em 6,3, e 1.500 denier/144 filamentos foram fiados
e esticados sob as condicgdes de fiagdo apresentadas na Tabela
1. Desta forma, as propriedades fisicas do fio original
produzido foram medidas e os resultados sdo apresentados na

Tabela 1. Aqui, o comportamento do encolhimento dos fios
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originais produzidos, e a tensdo entre o rolo godet 5 (13) e

o bobinador (14) sdo controladas utilizando um aquecedor

adicional (16) dentro da caixa (15), compreendendo um rolo
godet 5 (13). A temperatura do aquecedor adicional (16) (o
valor presente (PV)) foi mantido como apresentados na Tabela

1. A dimensdo da fonte luminosa do aquecedor adicional foi
preferencialménte de 350 Cm?. Aqui, a carga de
estiramento (%), é uma razdo do grau de estiramento(A) onde
10,0 g/d de tenacidade ¢é alcangada com o maximo grau de
estiramento (B) no ponto em que ocorre a fratura do fio (ndo é
desejavel que se utilize esta forma para se obter um elevado
grau de estiramento). O maximo grau de estiramento €& obtido
no ponto em que ocorre fratura dos fios 5 min apds o ajuste

do grau de estiramento.
Estiramento da Carga (%) = A/B x 100

O grau de estiramento é calculado dividindo-
se a velocidade do rolo godet 4 pela velocidade do rolo godet

1.

Grau de estiramento = a velocidade do rolo

godet 4/a velocidade do rolo godet 1

[Tabela 1]
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Ex. Ex. Ex. Comp Comp Comp Comp
1 2 3 Ex. 1 Ex. 2 Ex. 3 |Ex. 4
Temperatura do aquecedor | 280 300 300 0 100 200 350
adicional
(°c, PV)
GR5-tensdo do 160 155 150 130 130 110 100
bobinador (cN)
Grau de estiramento da 85 86 88 86 90 89 96
carga (%)
Grau Maximo de 7,15 (7,24 17,08 | 7,08 7,00 7,00 6,63
Estiramento
Denier 1515 | 1523 | 1512 | 1516 1523 1520 1511
Médulos (g/d) 130 121 116 131 110 115 102
Tenacidade (g/d) 10,3 (10,1 (10,1 | 10,35 10,05 10,15 | 9,85
5 5 0
Alongamento no ponto de 12,1 (13,8 12,6 | 12,2 13,8 13,1 14,8
ruptura (%)
Encolhimento (%) 9,9 8,8 9,6 11,5 10,8 10,9 9,5
O numero de felpas 190 150 210 400 505 530 950
(ea/10%m)
Processabilidade (ea/dia) | 0,9 0,8 1,1 2,5 3,0 3,1 4,5

GR 5 significa rolo godet 5

O fio original obtido sob a condigdo acima
foi tratado a uma alta temperatura usando um testador de

encolhimento de fio (Testrite, Model No. MK)5H) e suas

propriedades fisicas foram medidas de forma que a curva de

forca-tensdo foi obtida e, em seguida, © gradiente de tensdo
em uma determinada secdo foi também obtido. Os resultados

estdo apresentados na Tabela 2.

[Tabela 2]
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Ex. 1 | Ex. Ex. Comp. | Comp. | Comp. | Comp.
2 3 Ex. 1 |Ex. 2 |[|Ex. 3 | Ex.
Temperatura do aquecedor 280 300 300 0 100 200 350
adicional (°C, PV)
GR5-Tensdo do 160 155 150 130 130 110 100
bobinador (cN)
170°C, 30s, 1,09 1,15 11,05 | 0,76 0,77 0,87 0,89
Sem carga
170°C, 30s, 1,10 1,36 { 1,19 | 0,81 0,93 0,90 0,95
carga de
0,05g/d
170°C, 30s, 1,18 1,43 11,33 |0,91 1,02 1,05 1,01
Gradiente Carga de
0,3g/d
(Condigdes 190°c, 30s, 0,95 1,03 10,99 0,73 0,84 0,85 0,90
de Sem carga
tratamento 190°C, 30s, 1,02 [1,15 |1,10 | 0,70 0,88 0,90 0,92
térmico: Carga de
temperatura, | 0,05g/d
tempo, 190°C, 30s, 1,11 1,35 11,25 | 0,80 0,91 0,94 0,94
carga) Carga de
0,3g/d

Um chip de tereftalato de polietileno tendo
uma viscosidade intrinseca de 1,0 foi derretido, e o polimero
derretido foi extrudado. O polimero extrudado foi resfriado
rapidamente com ar, recolhido e lubrificado. A velocidade do
rolo godet foi fixado em 3000 m/min e grau de estiramento foi
fixado em 6,3, e os filamentos foram fiados e esticados sob
as condicées de fiacdo apresentadas na Tabela 1. Desta forma,
as propriedades fisicas do fio original produzido foram
medidas. Aqui, o comportamento de encolhimento dos fios
originais produzidos, e as tensdes entre o rolo godet 5 (13)
e o bobinador (14) s3o controladas utilizando um aquecedor
adicional (16) dentro da caixa (15), que contém um rolo godet
5 (13). A temperatura do aquecedor adicional (16) (valor

presente (PV)) foi mantido como apresentado na Tabela 2.

(Exemplos 4 a 6 e Exemplos comparativos de 5

Um chip de tereftalato de polietileno tendo

uma viscosidade intrinseca de 1,0 foi derretido, e o polimero
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derretido foi extrudado.O polimero extrudado foi resfriado
rapidamente com ar, recolhido e lubrificado. A velocidade do
rolo godet foi fixada em 3100 m/min e o grau de estiramento
foi fixado em 6,2 e 1000 denier/192 filamentos foram fiados e
esticados sob as condicgdes de fiagdo apresentados na Tabela
3. Desta forma, as propriedades fisicas do fio original
produzido foram medidas. Aqui, a dimensdo da fonte luminosa
do aquecedor -adicional foi de preferencialmente 350 Cm?.
Aqui, a carga de estiramento (%), € uma razao de um
determinado grau de estiramento (A) onde 10,5 g/d de
tenacidade ¢é alcancado com o maximo grau de estiramento

(BYquando a fratura dos fios ocorre.

[Tabela 3]

Comp. | Comp. | Comp. | Comp.

Ex. 4 | Ex. 5 | Ex. 6 Ex. 5 |Ex. 6 |Ex. 7 |Ex.

Temperatura do aquecedor | 280 300 300 0 100 200 350
adicional

(°C, PV)

GR5-Tensdo do bobinador 120 115 110 90 90 65 70
(cN)

Grau da carga de 86 85 88 88 90 91 96
estiramento (%)

Maximo grau de 7,13 7,29 7,05 6,97 6,81 6,81 6,60
estiramento

Denier 1011 1020 1012 1013 1021 1020 1008
Médulos (g/d) 133 125 123 131 124 124 111
Tenacidade (g/d) 10,61 | 10,51 | 10,48 | 10,66 10,55 | 10,51 | 9,84

Alongamento no ponto de 11,3 11,8 12,1 11,2 12,2 12,4 14,2
ruptura (%)

10,5 10,8 10,9 9,5

Encolhimento (%) 9,
Numero de 1
felpas (ea/10%m)

6
10 400 505 540 1050

Processabilidade (ea/dia) | 0,9 0,8 1,1 2,5 2,8 3,1 5,5

O fio original obtido sob a condigdo acima
foi tratado em alta temperatura usando um testador de
encolhimento do fio (Testrite, Model ©No. MK5) e suas
propriedades fisicas foram medidas de forma gque a curva
forca-tensdo foi obtida e, em seguida, o gradiente de tensao
em determinada segao foi obtida. Os resultados sé&o

apresentados na Tabela 4.
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[Tabela 4]
Ex Ex. Ex. Comp. | Comp. | Comp. | Comp.
5 6 Ex. 5 |Ex. 6 |Ex. 7 | Ex. 8
Temperatura do aquecedor 280 300 300 0 100 200 350
adicional
(°c, pV)
GR5-Tensdo do bobinador(cN) | 120 115 110 90 90 65 70
170°C, 30s, 1,05 1,06 | 1,03 |10,79 0,80 0,87 0,85
Sem Carga
170°C, 30s, 1,08 1,10 11,09 | 0,81 0,82 0,88 0,90
Carga 0,05g/d
170°C, 30s, 1,20 1,22 11,23 10,91 0,95 0,97 0,98
Carga 0,3g/d
Gradiente 1980°C, 30s, 0,88 0,89 {0,85 |0,55 0,64 0,68 0,70
Sem Carga
(condicdo de | 190°C, 30s, 0,92 0,95 10,93 |0,73 0,78 0,78 | 0,80
tratamento Carga 0,05g/d
térmico: 190°C, 30s, 1,00 |1,18 {1,15 |o0,80 [o0,85 [0,88 |0,89
temperatura, | carga 0,3g/d
tempo,
carga)

Um chip de tereftalato de polietileno tendo

uma viscosidade intrinseca de 1,0 foi derretido, e o polimero

derretido foi extrudado.0 polimero extrudado foi resfriado

rapidamente com ar, recolhido e lubrificado. A velocidade do

rolo godet foi fixado em 3100 m/min e o grau de estiramento
foi fixado em 6,3 e os filamentos foram fiados e esticados

sob as condicdes de fiacdo apresentados na Tabela 3. Desta

forma, as propriedades fisicas do fio original produzido

foram medidas. Aqui, o comportamento do encolhimento dos fios
(13)

originais produzidos, e as tensdes entre o rolo godet 5

(14) foram controlados utilizando um aquecedor

e 0 bobinador
(16)

A temperatura do aquecedor adicional

adicional dentro da caixa

5 (13).

(15), que contém um rolo godet
(16) (valor

presente (PV)) foi mantido como apresentado na Tabela 4.

Efeitos da Invengdo

A presente invencdo prové um multi-filamento

de tereftalato de polietileno, que pode ser util para a

producdo industrial de corda, tramas para cintos de seguranga
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e outros com caracteristicas de alta tenacidade, baixo
encolhimento e baixo empelotamento pela fusdo e extrusdo de
um chip de tereftalato de polietileno de alta viscosidade,
estirando fios a um elevado grau de estiramento e utilizando
uma fonte de calor adicional de tal forma que a fibra
produzida tenha melhores caracteristicas com relagdao ao

calor.
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REIVINDICAGOES

1. FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA multi-filamento tendo um mono-denier de 8
g/d ou mais, tenacidade de 10 g/d ou mais e capacidade de
alongamento até a ruptura dé 14% ou menos, caracterizado pelo
fato de o multi-filamento ter um valor de gradiente entre
1,18 e 1,50 sob carga de 0,3 g/d a 170°C durante 30s, e um
valor de gradiente entre 1,0 e 1,4 sob carga de 0,3 g/d a

190°C durante 30s.

2. FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA multi-filamento com um mono-denier de 8 g/d,
ou menos, a tenacidade de 10 g/d ou mais e uma capacidade de
alongamento até a ruptura de 14% ou menos, caracterizado pelo
fato de o multi-filamento ter um valor de gradiente de 1,10 a
1,40 sob carga de 0,3 g/d a 170°C por 30s, e um valor de
gradiente de 0,95 a 1,30 sob carga de 0,3 g/d a 190°C por
30s.

3. FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA multi-filamento de acordo com a
reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de o numero de

mono—-filamentos de tereftalato de polietileno ser de 50 a

500.

4. FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA multi-filamento de  acordo com a
reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de a espessura
total dos multi-filamentos de tereftalato de polietileno ser

de 500 a 3000 denier.

5. FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE
ALTA RESISTENCIA multi-filamento de acordo com a
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reivindicacao 4, caracterizado pelo fato de a espessura total
do multi-filamento de tereftalato de polietileno torcido ser

de 2000 a 30000 denier.

6. METODO DE PRODUGAO de multi-filamento de
tereftalato de polietileno, compreendendo as etapas de fusaéo
e extrusdo de um chip de tereftalato de polietileno, enrolado
a baixa velocidade em rolos godet, a fim de obter fios
desembaracados e esticar os fios desembaracados em varias
etapas, caracterizado pelo fato de que um aquecedor (16) é
adicionalmente empregado na caixa do rolo godet (15), e

utilizado antes do uso do bobinador.
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RESUMO

FIBRA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO DE ALTA
RESISTENCIA E METODO DE PRODUGAO

A presente invengao relaciona-se a uma fibra
de tereftalato de polietileno de alta resisténcia para uso
industrial e seu método de produgdo, no gqual o chip de
tereftalato de polietileno, tendo uma viscosidade intrinseca
de 0,09 a 1,20 é derretido e extrudado, estirado e tratado a
alta temperatura utilizando um aquecedor adicional, a fim de
produzir uma fibra de tereftalato de polietileﬁo de alta

resisténcia.

A presente invengéo fornece uma fibra de
tereftalato de polietileno de alta resisténcia para uso
industrial, caracterizada por forca de 10,0 g/d ou mais e
capacidade de alongamento até a ruptura de 14% ou menos, € de
forma vantajosa, a fibra tem excelentes caracteristicas
relacionadas ao calor e perda minima de forca apds tratamento

térmico, baixo alongamento na ruptura e encolhimento.
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