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Inventia se refera la un fir poliesteric, un cord impregnat
care il cuprinde, si la un procedeu pentru obtinerea
acestuia, utilizat in anvelope de mare viteza. Firul con-
form inventiei cuprinde filamente de poliester avand un
factor de distributie a orientarii amorfe Fad de minimum
1, 4. Cordul impregnat, conform inventiei, prezinta o
forta de tractiune la alungire specificd TASDE 5% de
minimum 140 mN/ex la o temperaturd de 20°C.

Procedeul conform inventiei consta din extrudarea poli-
esterului topit prin orificii de filare intr-o filiera, rezultand
filamente filate topite, care se solidifica si apoi sunt
etirate la o viteza de infasurare de 6800...8000 m/min,
pentru a forma filamente etirate.
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Fir poliesteric cu stabilitate dimensionala i prepararea acestuia

Domeniul tehnic

[0001] Inventia se referd la fire poliesterice multiflamentare etirate pentru aplicatii
tehnice, Tn mod particularizat pentru ranforsarea anvelopelor pneumatice, avand un
factor de distributie a orientarii amorfe ridicat i corduri impregnate care cuprind astfel
de fire avand un modul mare a cordului impregnat cu vulcanizare simulata. Firele
multifilamentare poliesterice si cordurile impregnate conform inventiei sunt utile in
mod special pentru anvelopele de mare viteza si pentru anvelopele care permit
rularea in cazul unei pene de cauciuc. Mai mult, inventia se refera la un procedeu de
fabricare a unor astfel de fire poliesterice multiflamentare.

Stadiul tehncii

[0002] Firele poliesterice destinate aplicatiilor tehnice cum ar fi cele aplicate in
corduri impregnate pentru anvelopele pneumatice sunt bine cunoscute. Ele au fost
utilizate de multi ani ca element de ranforsare in anvelope. Cu toate acestea, pana
acum performanta acestor fire poliesterice tehnice nu a fost suficient de buna pentru
a fi utilizate Tn anvelope care lucreaza la temperaturi de operare ridicate cum ar fi
anvelopele de viteza mare si anvelopele care permit rularea in cazul unei pene de
cauciuc. Pentru aceste anvelope care trebuie s& corespunda unor exigente mari se
utilizeaza inca firele tehnice de viscoza in locul firelor de poliester. Ca urmare, in
randul fabricantilor de fire poliesterice tehnice exista un efort continuu de
imbunatatire a performantelor acestora, in mod particularizat a stabilitatii
dimensionale la temperaturi mai ridicate a firelor poliesterice tehnice, destinate
anvelopelor si a cordurilor impregnate care cuprind aceste fire poliesterice.

[0003] Stabilitatea dimensionala a firelor tehnice pentru anvelope a fost definita in
numeroase cazuri ca fiind o suma a unei valori a modulului $i a valorii de contractie.
Firele poliesterice tehnice trebuie sa prezinte un modul ridicat $i o contractie scazuta
la temperatura de operare a anvelopelor. Ca urmare, astfel de fire poliesterice sunt
cunoscute si ca fire HMLS. Totusi, valorile de stabilitate dimensionald cunoscute din
stadiul tehnicii sunt dificil de comparat una cu cealalta dat fiind ca aproape fiecare
fabricant de fire poliesterice masoara contractia si modulul in conditii diferite. De
exemplu, valorile cunoscute din stadiul tehnicii pentru modul au fost determinate ca
fiind alungirea la o sarcind specificata (EASL) pentru care au fost masurate diferite
sarcini, gsi anume de 4,5 g/d, 4,0 cN/dtex si 41 cN/tex. Valorile de contractie au fost
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masurate pentru temperaturi variind de la 150°C la 185°C si timpi de retinere variind
de la 1 pana la 30 minute.

[0004] Tn timpul serviciului Intr-o anvelop4, cordurile pentru anvelope suferd
deformatii de céteva procente si ca atare valoarea TASE 5%, adica forta de tractiune
la o alungire specificata de 5%, este o0 masurd mai bund a modulului performantei
unui cord de anvelopa de uz actual. Pentru a se obtine o predictie mai sigurd a
performantei firelor tehnice folosite la cordurile impregnate pentru anvelope
pneumatice este preferabil sa se determine valoarea TASE 5% pentru un cord
impregnat cu vulcanizare simulata (TASE 5% s.c.d.c.) la temperatura de operare a
anvelopei. Aceasta proprietate a cordului este de asemenea evaluata si de fabricantii
de anvelope.

[0005] Fire poliesterice cu module mari si contractie scazuta au fost fabricate prin
procedee continue de filare-etirare-infasurare in care firele sunt filate, solidificate si
etirate intr-un proces integrat sau prin procedee in doua etape in care firele
solidificate neetirate sunt infagurate pe bobine si aceste fire neetirate sunt etirate pe
0 rama de etirare separatd. Fabricarea firelor HMLS prin procedee in doua etape are
avantajul ca, conditiile de filare pot fi alese in mod independent de conditiile de
etirare pentru a se optimiza proprietatile firului etirat final, dar din cauza costurilor de
operare mai mari, procedeele in doua etape sunt in mod inevitabil mai putin eficiente
din punct de vedere al costului, comparativ cu procedeele continue. Spre deosebire
de acestea, procedeele continue de filare-etirare-infagurare au un avantaj economic,
dar s-a dovedit ca este mai dificil sa se fabrice fire etirate cu proprietatile cerute
pentru ca aceste fire sa fie utilizate Tn aplicatii cu exigente mari. In mod special
realizarea de viteze de filare mai mari de 3700 m/min a fost considerata ca fiind
imposibila dat fiind ca s-a observat ruperea frecventa a filamentului odata cu
cresterea vitezei de filare la procedeele cu o singura etapa.

[0006] WO 2008/156333 A1 dezvaluie un procedeu in doua etape de fabricare a
firelor poliesterice pentru anvelope pentru a inlocui firele PA66 pentru folosirea in
pliuri. In cazul folosirii la pliuri este de dorit ca in fir s& existe o forta de contractie
mare, iar cordul sa impiedice deplasarea benzii de otel dintr-o anvelopa. Firele
poliesterice neetirate dezvaluite au o cristalinitate de cel putin 25%, preferabil 25 la
40% si un factor de orientare amorf (AOF) de 0,15 sau mai scazut, de preferinta de la
0,08 la 0,15, pentru a se obtine o fortad de contractie ridicata in firul etirat si in codrul
care cuprinde aceste fire.
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[0007] WO96/20299 A1 dezvaluie un procedeu continuu de filare-etirare-infagurare
pentru fabricarea firelor poliesterice cu un randament crescut al echipamentului de
filare in care firul neetirat are o cristalinitate mai scazutd de 16%, de preferinta de la
7,51a 12%, si in care firul neetirat este etirat la un raport de etirare de la 1,5 1a 3,5. S-
a descoperit ca fabricarea firelor poliesterice la viteze de filare de peste 6000 m/min
printr-un procedeu continuu au ca rezultat un proces de filare instabil cu o mai mare
proportie de filamente rupte in firul etirat sau un proces care nu are ca rezultat
obtinerea unui fir cu proprietati de utilizare avantajoase cu exceptia cazului in care
firul neetirat a avut o cristalinitate mai scazuta de 16%.

[0008] US 2005/0074607 A1 dezvaluie faptul ca etirarea firului neetirat printr-un
procedeu in doua etape, devine crescatoare pentru firele care au fost filate la
tensiuni de filare ridicate, adica la viteze de filare mari. Etirarea unor astfel de fire
neetirate prin procedee continue de filare-etirare-infagurare este cunoscuta ca fiind
chiar mai problematica.

Scurta descriere a inventiei

[0009] Un aspect al prezentei inventii este de a reda un fir poliesteric etirat care este
superior din punct de vedere al stabilitatii dimensionale, obtinut printr-o metoda de
producere a firului poliesteric etirat, de preferintad de polietilen tereftalat (PET), printr-
un procedeu continuu de filare-etirare-infasurare care cuprinde extrudarea
poliesterului topit prin orificii de filare intr-o filiera a masinii de filat pentru a forma un
manunchi de filamente filate topite, solidificarea filamentelor filate cu ajutorul unui
mediu de racire gazos, fixarea vitezei de filare a filamentelor solidificate la un prim
galet, etirarea filamentelor solidificate pentru a forma filamente etirate si infagsurarea
filamentelor etirate ca fir caracterizat prin aceea ca viteza de filare la primul galet este
cuprinsa in intervalul de la 4000 la 5000 m/min, preferabil de la 4000 la 4500 m/min,
cel mai preferabil de la 4000 la 4300 m/min, si prin aceea ca viteza de infasurare
dupa etirare este cuprinsa n intervalul de la 6800 la 8000 m/min, preferabil de la
6800 la 7500 m/min, cel mai preferabil de la 6800 la 7200 m/min.

[0010] Fixarea vitezei de filare la primul galet la un nivel atat de ridicat introduce
tensiuni de filare mari asupra filamentelor intre orificiul de filare si primul galet, care
are ca rezultat cristalizarea indusa de tensionare in filamente si o cristalinitate
ridicata n filamentele filate neetirate. Cristalinitatea ridicata din filamentele filate
conduce la o stabilitate dimensionala ridicata a firelor etirate la utilizarea finala in
anvelopele pneumatice.
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[0011] O cristalinitate mare in firele filate neetirate determina o distributie a orientarii
amorfe ridicata in firele etirate. Dupa etirarea filamentelor solidificate, flamentele
etirate conform inventiei au un factor de distributie a orientarii amorfe (Fad) de cel
putin 1,40. Un factor de distributie a orientarii amorfe mai ridicat inseamna cé exista
o distributie mai larga in ceea ce priveste orientarea lanturilor polimerice in faza(ele)
amorfa(e) a filamentelor etirate. Un schelet de cristale puternic orientate, rezultate din
cristalizarea indusa de tensiunea ridicata, avand un punct de topire ridicat rezista la
tendinta de contractie a fazei amorfe din filamentele etirate pentru a se obtine fire
poliesterice etirate cu valori de contractie foarte scazute. Acelasi schelet de cristale
puternic orientate mareste modulul firelor poliesterice etirate.

[0012] Cordurile impregnate care cuprind fire poliesterice etirate cu un Fad de cel
putin 1,40 prezinta o stabilitate dimensionala excelenta la temperaturi mai ridicate,
ceea ce permite utilizarea unor astfel de corduri impregnate in anvelope care
lucreaza |la temperaturi de operare mai ridicate cum ar fi de exemplu cele intainite in
anvelopele de viteza mare si in anvelopele care permit rularea in cazul unei pene de
cauciuc.

Descrierea aplicarilor inventiei

[0013] Tn mod surprinzator, inventatorii au descoperit ca fire poliesterice
multifilamentare etirate cu stabilitate dimensionald superioard la temperaturi ridicate
asa cum este necesara, de exemplu, pentru anvelopele de mare viteza sau cele care
permit rularea Tn cazul unei pene de cauciuc, pot fi produse printr-un procedeu
continuu de filare-etirare-infagurare care cuprinde extrudarea poliesterului topit prin
orificiile de filare ale unei filiere a masinii de filare pentru a forma un manunchi de
filamente filate topite, solidificarea filamentelor filate cu ajutorul unui mediu de racire
gazos, fixarea vitezei de filare a filamentelor solidificate la primul galet, etirarea
filamentelor solidificate pentru a forma filamente etirate si infasurarea filamentelor
etirate ca fir caracterizat prin aceea ca viteza de filare la primul galet este cuprinsa in
intervalul de la 4000 la 5000 m/min, preferabil de la 4000 la 4500

m/min, cel mai preferabil de la 4000 la 4300 m/min, $i prin aceea ca vizeza de
infasurare dupa etirare este cuprinsa n intervalul de la 6800 la 8000 m/min,
preferabil de la 6800 la 7500 m/min, cel mai preferabil de la 6800 la 7200 m/min.
Inventatorii au descoperit Tn mod surprinzator o fereastra de operare la viteze de
filare foarte ridicate in care se poate realiza productia de fire stabile Tn pofida
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experientei generale conform céreia filarea la peste 3700 m/min printr-un procedeu
continuu de filare-etirare-infasurare, a fost considerata ca fiind imposibila.

[0014] intr-o aplicare preferata a inventiei filamentele filate trec printr-un manson
Tncalzit direct dupa ce au fost extrudate prin orificiile de filare ale filierei maginii de
filare si Tnainte de a fi solidificate de un mediu de racire gazos. Astfel de manson
Tncalzit poate avea o lungime cuprinsa in intervalul de la 0,1 la 1,0 m, preferabil o
lungime dela0,11a20,2 m.

[0015] intr-o aplicare preferatd a inventiei, filamentele filate sunt solidificate prin
racirea in doua trepte cu ajutorul unui mediu de racire gazos, in care in prima treapta
de racire mediul de racire gazos curge transversal prin manunchiul de filamente si
paraseste manunchiul de filamente in mod substantial complet pe partea opusa celei
de admisie si in care intr-a doua treapta de racire manunchiul de filamente este racit
in continuare prin autoaspiratia unui mediu de racire gazos care inconjoara
mé&nunchiul de filamente. In prima treapta de racire filamentele filate sunt racite rapid
pentru a se solidifica filamentele pe céat de rapid posibil $i cu o orientare cat mai mare
datorita tensiunii de filare ridicate dintre orificiul de filare si primul galet.

[0016] intr-o altd aplicare preferatd a inventiei mediul de récire gazos din prima
treapta de racire este suflat dintr-un dispozitiv de suflare pe latura de admisie si
aspirat in mod substantial complet in afara manunchiului de filamente cu un
dispozitiv de aspirare pe partea opusa laturii de admisie a curentului.

[0017] intr-o aplicare chiar mai preferata a inventiei mediul de racire gazos din prima
treapta de racire este suflat transversal prin manunchiul de filamente dintr-un
dispozitiv de suflare pe o lungime L1 de-a lungul manunchiului de filamente, pornind
direct de sub filiera sau direct de sub mansonul incalzit atunci cand se utilizeaza un
mansgon Tncalzit, si mediul de racire gazos paraseste manunchiul de filamente in mod
substantial complet prin aspiratia pe o lungime L2 de-a lungul manunchiului de
filamente, pornind de asemenea direct de sub filiera de filare sau direct de sub
mansgonul incalzit atunci cand se foloseste un manson incalzit, in care raportul dintre
lungimea de aspiratie L2 si lungimea de suflare L1 este cuprins in intervalul de la
0,13 la 0,33, preferabil in inervalul de la 0,17 la 0,29, mai preferabil in intervalul de la
0,20 la 0,26, si cel mai preferabil in intervalul de la

0,211a 0,25.

[0018] intr-o aplicare preferatd a inventiei valoarea absoluta a lungimii de aspiratie
L2 este cuprinsé in intervalul de [a 5 la 50 cm, preferabil de la 10 la 25 cm, cel mai
preferabil de la 12 la 21 cm gi valoarea absoluta a lungimii de suflare este cuprinsa in
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intervalul de la 20 la 150 cm, preferabil de la 35 la 75 cm, cel mai preferabil de la 49
la 58 cm.

[0019] Fixarea vitezei de filare la primul galet la o viteza atat de ridicata introduce o
tensiune de filare mare asupra filamentelor intre iesirea din orificiul duzei de filare si
primul galet, ceea ce are ca rezultat cristalizarea indusa de tensiune in filamente si o
cristalinitate ridicata in filamentele filate neetirate. Cristalinitatea mare in filamentele
filate conduce la o stabilitate dimensionala mare a firului etirat |a utilizarea finala in
anvelopele pneumatice.

[0020] O cristalinitate mare in firele filate neetirate determina o distributie a orientarii
amorfe in firele etirate ridicata. Dupa etirarea filamentelor solidificate, filamentele
etirate conform inventiei au un factor de distributie a orientarii amorfe (Fad) de cel
putin 1,40, preferabil de cel putin 1,45 si cel mai preferabil de cel putin 1,50. Un
factor de distributie a orientéarii amorfe mai ridicat inseamna ca exista o distributie mai
largd in ceea ce priveste orientarea |lanturilor polimerice in faza(ele) amorfa(e) a
filamentelor etirate. Un schelet de cristale puternic orientate, rezultate din
cristalizarea indusa de tensiunea ridicata, avand un punct de topire ridicat rezista la
tendinta de contractie a fazei amorfe din filamentele etirate pentru a se obftine fire
poliesterice etirate cu valori de contractie foarte scazute. Acelasgi schelet de cristale
puternic orientate mareste modulul firelor poliesterice etirate.

[0021] Cordurile impregnate care cuprind fire poliesterice etirate cu un Fad de cel
putin 1,40 prezintd o stabilitate dimensionala excelenta la temperaturi mai ridicate,
ceea ce permite utilizarea unor astfel de corduri conform inventiei in anvelope
pneumatice care opereaza la temperaturi mai ridicate cum ar fi de exemplu cele
intalnite Tn anvelopele de viteza mare i in anvelopele care permit rularea in cazul
unei pene de cauciuc. Cordurile impregnate conform inventiei au un TASE 5%
s.c.d.c. 1a 20°C de cel putin 140 mN/tex, preferabil de cel putin 150 mN/tex. Valoarea
TASE 5% s.c.d.c. la o temperatura de operare de 120°C prezintd importanté pentru
cordurile impregnate pentru utilizarea in anvelopele pneumatice uzuale. Cordurile
impregnate conform inventiei vor prezenta o performantd imbumatatitéd la
temperatura de operare in catzl in care cordul are o valoare TASE 5% s.c.d.c. la
120°C de cel putin 70 mN/tex, preferabil de cel putin 80 mN/tex.

[0022] Valoarea TASE 5% s.c.d.c. la o temperatura de operare ridicata de 150°C
prezinta importantd pentru cordurile impregnate pentru utilizarea la anvelopele de
viteza mare si la anvelopele care permit rularea in cazul unei pene de cauciuc.

Cordurile impregnate conform inventiei vor prezenta o performantd imbunatatita la
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aceastd temperatura de operare ridicatd deoarece cordurile au un TASE 5% s.c.d.c.
la 150°C de cel putin 60 mN/tex, preferabil de cel putin 70 mN/tex.
[0023] Polimerul poliesteric conform inventiei trebuie sa fie inteles ca fiind un polimer

care contine cel putin 90 %mol de unitati de etilen tereftalat care se repeta.

[0024] Cordurile pentru anvelope sufera deformatii de cateva procente in timpul
serviciului Tntr-o anvelopa si ca urmare valoarea TASE 5%, adica forta de tractiune la
o elongatie specificata de 5%, este o bund masuré a modulului cordului pentru
anvelopa n utilizarea reala. Pentru a se obtine o predictie cu un Tnalt coeficient de
siguranta a performantei firelor tehnice folosite in cordurile impregnate din
anvelopele pneumatice se prefera sa se determine TASE 5% pentru un cord
impregnat cu vulcanizare simulatd (TASE 5% s.c.d.c.) la temperatura de operare a
anvelopei.

[0025] Pentru a testa combinatia unica de proprietati, firul este rasucit, cablat si
impregnat prin folosirea unei proceduri care este deosebit de adecvata pentru
scopuri comparabile, si Tn plus, se potriveste bine cu tratamentele |la care un fi ar
putea fi supus daca ar fi sa fie utilizat ca material de ranforsare in articole de cauciuc.
Procedura pentru determinarea TASE 5% pentru un cord impregnat cu vulcanizare
simulata (TASE 5% s.c.d.c.) este efectuata dupa cum urmeaza.

[0026] Pe o masina de rasucit Lezzeni se proceseaza doua fire cu o densitate liniara
de circa 1440 dtex ntr-o constructie de cord crud de 1440dtex x Z380 x 2 S380.
[0027] Apoi, pe cordul crud rezultat se aplica un izocianat blocat dispersat in apa, de
exemplu o dispersie de 5,5 % in greutate de diizocianat blocat cum ar fi metil difenil
izocianat blocat cu caprolactama , intr-o solutie apoasa a unui epoxid, de exemplu un
epoxid alifatic. Dupa aceasta, cordul se usuca timp de 120 secunde ntr-o etuva cu
aer cald la temperatura de 150 °C sub o sarcind de 20 mN/tex.

[0028] Prima treapta de uscare este urmata direct de o etapa de etirare la cald.
Aceasta etirare la cald a cordului este efectuata intr-o etuva cu aer cald timp de 30
secunde, la o temperatura de 240 °C sub o sarcind de 70 mN/tex.

[0029] Dupa etapa de etirare la cald cordul este trecut printr-o a doua baie de
impregnare umpluté cu o dispersie de 20 % in greutate de latex de rezorcinol
formaldehida in ap&, dupé care cordul este uscat intr-o etuva cu aer cald timp de 30
secunde la o temperaturd de 220 °C si sub o sarcina de 10 mN/tex pentru a se

obtine un cord impregnat.



a-2009-01008- -
02 -12- 2009

[0030] Aceste etape de tratament ale cordului crud pot fi efectuate de exemplu intr-o
singura unitate Litzer Computreater de impregnare a cordului.
[0031] Cordul impregnat este supus la o contractie liberd de 15 min. la 180 °C intr-o
etuva fara a se aplica o sarcind. Aceasta etapa este denumita simulare a vulcanizarii
si cordul obtinut este denumit cord impregnat cu vulcanizare simulata.
[0032] TASE 5% a cordului impregnat cu vulcanizare simulata (Tase 5% s.c.d.c.)
este determinat conform ASTM D885. TASE 5% s.c.d.c. este determinat la
temperaturi de 20 °C, 120 °C si 150 °C.
[0033] Birefringenta firului se masoara cu un microscop de polarizare Carl Zeiss
Jena echipat cu un monocromator de interferenta (DSIF 00234-9, 546 nm). S-a
folosit metoda de compensare conform “de Senarmont” prin folosirea unei placi de
intarziere de 1/4A, pozitionata paralel cu polarizatorul, Douazeci de filamente,
imersate in dibutilftalat, au fost pozitionate in paralel intre lamele de microscop i
amplasate la un unghi de 45° faté de polarizator. La capetele la care filamentele au
fost taiate pe oblic s-a determinat diferenta totala de faza ¢ a intarzierii luminii
polarizate paralel si perpendicular cu axa filamentului, din numarul de franjuri
(inclusiv o franjurare partiala gasita prin compensarea cu analizorul). Birefringenta,
An = @/2m*N/D, in care D este diametrul filamentului. Birenfringenta probei este
birefringenta medie a douazeci de filamente.
[0034] Modulul Sonic al unui fir este determinat conform procedurii care urmeaza. O
proba de fir este clampata la un capat, trecuta orizontal peste un cuplu de scripeti si
incarcata la celdlalt capat cu 2 cNitex. Intre scripeti se amplaseaza pe fir doi
traductori piezoelectrici pentru a transmite si a primi pulsurile sonice de 60 ys cu o
frecventa de 10kHz. Pentru reglarea declansarii pulsurilor s-a utilizat un osciloscop
prin intermediul unui numarator. Dupd doua minute, s-a masurat timpul de propagare
a pulsului prin fir de trei ori, cu un timp de masurare de 60 s pe o distantd de 120 cm
si, apoi pe o distanta de 40 cm. Diferenta de distanta, fiind de 80 cm, impartita cu
media timpului de deplasare are ca rezultat viteza sunetului in fir. Produsul dintre
densitatea firului, masurata intr-o coloana de densitate Davenport si patratul vitezei
sunetului are ca rezultat modulul sonic al firului.
[0035] Din birefringenta si din modulul sonic se poate calcula Fad adica factorul de
distributie a orientarii amorfe a firului. Fad este factorul de distributie pe lungimea
conturului Fas/Fab, aga cum a fost descris in “Handbook of Applied Polymer
8
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Processing Technologies”; Nicholas P. Cheremisinoff, Paul N. Cheremisinoff (ed.),
Marcel Dekker Inc., 1996; ISBN 0-8247-9679-9.

[0036] Exemplul 1

[0037] Polietilentereftalat sub forma de aschii cu o viscozitate relativa de 2,04
(measurata intr-o solutie de 1 gram de polimer in 125 grame dintr-un amestec de
2.,4.6,-triclorfenol si fenol (TCF:F la un raport de 7:10 in greutate/greutate) la 25 °C
intr-un Ubbelohde Viskosimeter (DIN 51562)) s-a filat la 0 temperatura de 305 °C. Un
fir cu un numar de finete de 1440 dtex s-a filat prin folosirea unei placi de filare cu
331 orificii avand un diametru de 800 um. Sub filiera s-a folosit un mangon incalzit de
150 mm cu o temperatura de 200 °C. Filamentele filate sunt apoi solidificate cu
ajutorul unui mediu de racire gazos in doua trepte de racire, in care in prima treapta
de racire mediul de racire gazos curge transversal prin manunchiul de filamente si
iese din manunchi in mod substantial complet prin partea opusa admisiei i Tn care in
cea de-a doua treapta de racire manunchiul de filamente este racit in continuare prin
autoaspiratia unui mediu de racire gazos care inconjoara manunchiul de filamente.
Mansonul Tncalzit si racirea au fost descrise in cererea de brevet WO 2009/012916.
Viteza de filare la primul galet a fost fixata la 4107 m/min. Viteza dupa etirare a fost
fixata la 7000 m/min, si viteza de infasurare a fost fixata la 6755 m/min.

[0038] Factorul de distributie a orientarii amorfe (Fad) a firului obtinut a avut o
valoare de 1,56. Cordul impregnat cu vulcanizare simulatd obtinut conform
procedurilor descrise mai sus a avut un TASE 5% s.c.d.c. de 151 mN/tex la 20°C, 89
mN/tex la 120°C si 75 mN/tex la 150°C.
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REVENDICARI

1. Fir poliesteric etirat (polietilen tereftalat, PET) care cuprinde filamente de
poliester caracterizat prin aceea ca filamentele de poliester din firul etirat au un factor
de distributie a orientarii amorfe (Fad) de cel putin 1,40.

2. Fir poliesteric etirat conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca
filamentele de poliester din firul etirat au un Fad de cel putin 1,45.

3. Fir poliesteric etirat conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca
filamentele de poliester din firul etirat au un Fad de cel putin 1,50.

4. Cord poliesteric impregnat caracterizat prin aceea ca cordul impregnat are
un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 140 mN/tex la 20°C.

5. Cord poliesteric impregnat conform revendicarii 4 caracterizat prin aceea ca
cordul impregnat are un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 150 mN/tex la 20°C.

6. Cord poliesteric impregnat caracterizat prin aceea ca cordul impregnat are
un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 70 mN/tex la 120°C.

7. Cord poliesteric impregnat conform revendicarii 6 caracterizat prin aceea ca
cordul impregnat are un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 80 mN/tex la 120°C.

8. Cord poliesteric impregnat caracterizat prin aceea ca cordul impregnat are
un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 60 mN/tex la 150°C.

9. Cord poliesteric impregnat conform revendicarii 8 caracterizat prin aceea ca
cordul impregant are un TASE 5% s.c.d.c. de cel putin 70 mN/tex la 150°C.

10. Metoda de producere a unui fir poliesteric etirat printr-un procedeu
continuu de filare-etirare-infagurare care cuprinde extrudarea poliesterului topit prin
orificii de filare intr-o filierd pentru a forma un manunchi de filamente filate topite,
solidificarea filamentelor filate cu un mediu de racire gazos, fixarea vitezei de filare a
filamentelor solidificate la un prim galet, etirarea filamentelor solidificate pentru a
forma filamente etirate si infagurarea filamentelor etirate ca fir caracterizat prin aceea
ca viteza de filare la primul galet este cuprinsa in intervalul de la 4000 la 5000 m/min
si ca viteza de infagsurare dupa etirare este cuprinsa in intervalul de la 6800 la 8000

m/min si ca filamentele filate sunt solidificate cu un mediu de racire gazos in doua
10
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trepte de racire, in care in prima treapta de racire mediul de racire gazos curge
transversal prin manunchiul de filamente si iese din manunchiul de filamente ih mod
substantial complet pe partea opusa celei de admisie si in care intr-a doua treapta de
racire manunchiul de flamente este racit in continuare prin autoaspirarea unui mediu
de racire gazos care inconjoara manunchiul de filamente.

11. Metoda de preparare a unui fir poliesteric etirat conform revendicarii 10
caracterizata prin aceea ca in prima treapta mediul de racire gazos este suflat dintr-
un dispozitiv de suflare pe partea de admisie si aspirat substantial complet in afara
manunchiului de filamente cu ajutorul unui dispozitiv de aspirare pe partea opusa
partii pe la care se face admisia.

12. Metoda de preparare a unui fir poliesteric etirat conform revendicarii 11
caracterizata prin aceea ca mediul de racire gazos din prima treapta de racire este
suflat transversal prin manunchiul de filamente dintr-un dispozitiv de suflare pe o
lungime de suflare L1 de-a lungul manunchiului de filamente, si mediul de racire
gazos iese din manunchiul de filamente in mod substantial complet prin aspirarea pe
o lungime de aspirare L2 de-a lungul manunchiului de filamente in care raportul
dintre lungimea de aspirare L2 si lungimea de sulfare L1 este cuprins Tn intervalul de
la 0,13 1a 0,33.

13. Metoda de preparare a unui fir poliesteric etirat conform oricareia dintre
revendicarile de la 10 la 12 caracterizata prin aceea ca viteza de filare este cuprinsa
in intervalul de la 4000 la 4500 m/min.

14. Metoda de preparare a unui fir poliesteric etirat conform revendicarii 13
caracterizata prin aceea ca viteza de filare este cuprinsa in intervalul de la 4000 la
4300 m/min.

15. Metodéa de preparare a unui fir poliesteric etirat conform oricareia dintre
revendicarile de la 10 la 12 caracterizata prin aceea ca viteza de infasurare dupa
etirare este cuprinsa in intervalul de la 6800 [a 7500 m/min.

16. Metoda de preparare a unui fir poliesteric etirat conform revendicarii 15
caracterizatd prin aceea ca viteza de infagurare dupa etirare este cuprinsa n
intervalul de la 6800 la 7200 m/min.

17. O anvelopa care cuprinde cord impregnat conform oricareia dintre
revendicérile de la 4 la 9.
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