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q_ua se acompaña a 
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una PATENTE DE INTRODUCCION por DIEZ arlos en ESPAÑA
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González -47,
p o r

»* PROCEDI MI EL'TTO PiiRA MEJORAR LOS II  LAMENTOS SINTETICOS, 

PBODUCTGB' RESULTANTES DE ELLOS Y SUS APLICACIONES *»,

Puente de origen: Solicitud francesa nfi 924.430, s o li  

citada e l 20 de marzo de 1946.
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La invención, se refiere a filamentos sintéticos y más par­

ticularmente a la  fabricación de filamentos mejorados de po- 
11amida sin tética  lin ea l para la  fabricación de cerdas de

c e p il lo •
Las materias polimerlzadas sintéticas empleadas en las 

aplicaciones prácticas de la  presente invenci ón son las po- 
liamidas sintéticas del tipo general descritas en las pa­
tentes americanas 2.071250, 2.071.253 y 2.130.948 deposita­
das respectivamente e l 3 de junio de 1931, e l  2 de enero 
de 1935 y e l 9 de abril de 1937. Los polímeros descritos en 
estas patentes son productos da peso molecular elevado que 
pueden generalmente obtenerse bajo forma cristalizada como 
lo  demuestran las figuras de difracción  de los  rayos X da­
das para estos polímeros a l estado masivo. El peso molecu­
lar elevado que es necesario para que e l polímero posea las 
mejores propiedades que le permitan tomar la  forma de f i l a ­
mentos, se obtienen prosiguiendo la  polimerización hasta 
que la  viscosidad intrínseca, deffnidfc como se dice en la  
última da las patentes citadas más arriba, sea a l menos de 
0 ,4 . De manera general, las poliamidas del tipo aquí con­
siderado comprenden los prad actos de reacción de una compo­
sición  capaz de producir polímeros lin ea les , por ejemplo 
una composición formada por una aubstancia reaccionante b i-  
funcional que comprende en propor ción elevada moléculas que 
llevan dos funciones susceptibles de dar amidas, cada uha 
de estas dos funciones que sean complementarias de otra fun­
ción susceptible de dar amidas..aportadas por otras molécu­

las presentes en la  composición.
Estos polímeros poseen en estado sólido la  propiedad ca­

racteria l! ca de tornar/1alargan!ento permanente elevado bajo 
tensión (por ejemplo en e l calandrado o e l  estirado en oa-
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líen te  o en f r í o ), a l mismo tiempo que un alto grado de orien­
tación molecular en la  dirección de la  tensión. Así, los 
filamentos obtenidos a partir de pollamidas por extrusión 
o de otro modo se pueden estirar en filamentos que dan las 
figuras de difracción  de rayos X características de la  orien­
tación de las moléculas en e l sentido del e je  de la  fibra .

Hasta alora ’se la  empleado filamentos de pollamidas sin ­
téticas para la  fabricación de cerdas de cep illos  de d i­
versos tipos. Los filamentos empleados para hacer cerdas de 
cep illos  tienen un diámetro relativamente grande y se les 
designa generalmente con e l nombre de monohllos para d is­
tinguirlos de los  filamentos de menor diámetro empleados co­
mo fibras en la  industria te x t il .  La presente invención 
es, desde un punto de v ista  general, aplicable a filamentos 
de .todas las dimensiones así como a pe lícu las, pero se re­
laciona principalmente con los monohilos destinados a la  

fabricación de cerdas de cep illos .
Estirando un filamento da poliamida a una temperatu­

ra elevada, se puede obtener coeficientes de estirado picho 
ipás elevados que por estirado en fr ío ,  lo  que eleva nota­
blemente la  tenacidad y e l módulo de elasticidad. Gomo e l 
aumento del módulo de elasticidad (es deolr de la  rig idez} 
de una cerda permite emplear para la  fabricación cepillos 
con cerdas de menor diámetro, es decir, hacer cep illo  mas 
e fic ie n te s , los monohilos estirados en caliente presentan 
un interés particular para la  industria de cerdas de ce­

p il lo  .
Los procedimientos ordinarios de estirado en caliente 

de filamentos de poliamidas que llevan consigo e l paso del 
filamento bajo la  tensión de estirado a través de un líq u i­
do caliente o de aire caliente o de vapor o de una alea»-
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ción fundida o un dispositivo de calentamiento por radia­
ción, dan filamentos que se rizan o se ondulan, lo  que ex­
cluye su empleo en los cep illos cuyas cerdas deben estar de- 
rechas para que e l cep illo  tenga buen aspecto. El trata­
miento ordinario por agua hirviente que se emplea para me­
jorar la  vuelta a la  forma derecha de las cerdas de p o lia - 
mida fuertemente plegadas y para imponerle una forma r e c t i­
línea tiene poco efecto para enderezar los filamentos e s t i­
rados en caliente o para mejorar 3U enderezamiento después 
de un doblado agudo. En e fecto , lo s  filamentos obtehidos 
por estirado en caliente no solamente no -convienen para la  
fabricación de cerdas de cep illo  a causa de su rlzamiento, 
sino que vuelven a tomar mal su forma después de un do­
blado agudo. Esta última propiedad está relacionada con la  
capacidad de. .un cepillo-para conservar su forma durante e l 

uso.
Un objeto principal de la  presente invención, es por

80

85

consiguiente, la  de encontrar un medio para impedir que 
los filamentos de poliamida obtenidos por estirado en ca­
liente se ricen o se ondulen y un objeto auxiliar es mejo­
rar e l enderezamiento después da un doblado agudo de los 
filamentos de poliamida estirados en caliente y particular­
mente de los monohilos empleados para la  fabricación de cer­
das de cepillo* Otr® fines de esta invención aparecerán en 

lo  que sigue:
Estos fines se alcanzan según la  presente invención ha-

90

ciando pasar el filamento de poliamida lineal sin tética  
cuando está bajo su tensión de estirado , a través de una zo­
na caliente donde la  temperatura de este filamento se eleva 
por lo  menos hasta 80CC, sin alcanzar, sin  embargo, la  tem­
peratura de fusión de la  poliamida, lo  que da a l filamento
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un alargamiento permanente, despula en refrigerar u n i fo r S i^ e  

este filamento mientras continúa su paso en la  prolongación 

rectilínea de su trayectoria a través de la  zona caliente.

Después de esto , e l filamento pueda sufrir un tratamiento por 

agua o caler del tipo descrito en la  patente americana n®

2.226.529 del 10 de noviembre de 1.937, pero este último 

tratamiento es facultativo,
Da presente invención se relaciona con un procedimosnto de 

tratamiento de un filamento estirado en caliente y en conse­

cuencia el estirado en caliente se inca, de manera general a 

partir de este procedimiento, pero la  invención no se rela­

ciona particularmente con las condiciones de estirado en 

caliente y no importa que el filamento estirado en un baño flui 

en el cual el filamento de poliamida se lleve a una temperatura 

de al menos 8QSC, será considerada para la  aplicación de la  

presante invención como «estirado en caliente**. La razón es qu<

.os filamentos estirados por los procedimientos clasicos 

temperaturas ai menos iguales a 802C. están afectados de onduja- 

nientos y rlzamientos que no pueden suprimir los procedimientos 

ctualmante conocidos de tratamiento ulterior por agua o calar, 

fe temperatura del bario fluido está naturalmente regulada de 

llanera que e l filamento no sea calentado hasta su punto de 

fusión y , eb general, no se le calienta por encima de una tempe­

ratura inferior por lo Dianas, en 3 0  C. a la  de su punto 

de fusión.
Se ha descubierto de manera sorprendente que la  d ificu l­

tad encontrada hasta ahora del hecho del rizamiento o el on- 

dularniento del filamento estirado en caliente está comple­

tamente eliminada si el filamento permanece durante su en­

friamiento uniforme en la  prolongación rectilínea de su tra­

yectoria durante e l estirado en caliente, hs sorprendente 

que este procedimiento relativamente sencillo y poco eos-
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toso suprime tan fácilmente e l  rizado cuando e l tratamiento 
por agua hirviente para e l enderezamiento de filamentos de 
poliamidas tiene poco efecto para los filamentos estirados 
en caliente por los procedimientos c lá s icos . La manera de 
como se efectúa e l enriamiento no es un detalle c r ít ico  
del procedimiento, establecido que e l enriamiento sea ̂ uni­
forme, pero se ha encontrado que era particularmente cómodo 
hacer pasar e l filamento a través de un baño de agua fr ía .
El enfriamiento no tiene necesidad de ser de larga dura­
ción y basta que se e n r ía  uniformemente e l filamento hasta 
una temperatura a la cual se e s ta b ilice , en general por en­
cima de 508C, antes de pasar sobre una galeta u otro dispo­
s itiv o  que"cambie la  dirección de su trayectoria.

Se describirá con más detalle la  invención con ayuda del 
dibujo adjunto, cuya única figura muestra de manera mas o 
menos esquemática un aparato que permite aplicar la  pre­

sente invención.
En la  figura, e l filansnto no estirado 1 pasa sobre un 

rod illo  o galeta alimentador 2, después a través del centro . 
del tubo de calefacción por radiación 3, cuya sección t ie ­
ne forma de C, provisto de conexiones e léctricas 4 ,4 . El 
tubo calentador 3, tiene una sección transversal en forma 
de C para fa c ilita r  e l  ja so  del filamento a través de este 
tubo, pero no importa cualquier otro medio de realizar un 
baño fluido caliente y uniforme, que sea equivalente a es­

te que está representada. El filamento 1 pasa según la 
misma línea recta a través del baño de agua en e l recipien­
te 5, alimentario de agua por e l  tubo 6 y provisto de un 
tubo da desagüe. El filamento 1 jasa a continuación sobre 
un rod illo  loco  8 que sirve de guía, después sotare un ro -
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a il lo  estirador 9 y finalmente sobre un tambar arrollador
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En la  puesta en práctica de la  invención, e l filamento 

1 está sometido a la  tensión de estirado por regulación de 
las velocidades relativas del rod illo  alimentador 2 y del 
rod illo  estirador 9. El estirado se produce en e l tubo ca­
lentador 3, donde la  temperatura elevada del filamento fa ­
vorece este estirado. Una vez que e l filamento ba sido es­
tirado en caliente y orientado según el tubo calentador 3, 
continúa desplazándose en la  misma dirección en línea rec­
ta a través del baño de agua fr ía  contenido en e l  depósi­
to 5 donde se enfría uniformemente. No se separa de la  l í ­
nea recta antes de haber sido enfriado por paso en e l baño 
de agua y solamente entonces pasa sobre e l ro d illo  loco 8, 
e l rod illo  estirador 9 y e l tambor de enrollamiento 10. De 
preferencia, e l tambor de enrollamiento 10 es accionado 
por un motor (no representado) por intermedio de un embrague 
de fr icc ión , de taL manera que e l filamento 1 sea bobinado 
a la  velocidad a la  cual se separa del rod illo  estirador

175 9.
la  tensión que sufre e l filamento durante su estirado, 

que se determina por la diferencia entre las velocidades 
de los rod illos  alimentador y estirador, es gene raimante
del orden de 1.0 gr/denier, referida al grosor del filamen­
to después de estirado. Esta tensión varía un poco según 
la  tenperatura da estirado en caliente y segón la  natura­
leza de la  p o li ami da estirada. l»os filamentos estirados 
en caliente de esta manera no muestran ninguna tendencia 
al rizamiento o al ondulamiento y después de la  estabiliza ­
ción en ¡agua el filamento presenta la  facultad de endere­
zamiento después de un doblado agudo que es prácticamente
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e l  mismo que el de una cerda de cep illo  de poliamida, obte­
nida por e l  estirado en fr ío  y estabilizado en agua.

Es necesario que loa rod illos  alimentador y estlrador

190 estén montados da manera que sus ejes sean bien paralelos, 
de manera que el filamento no muestre ninguna tendencia a res.- 
balar sobre la  superficie del rod illo  estlrador parque una 
tendencia ta l daría al filamento estirado en callente una 
cierta torsión. Pero s i  se desea obtener filamentos tor-

195 cidos y ondulados, se puede obtener este resultado haciendo 
pasar e l  filamento a la  salida de la  zona de estirado en 
caliente sobre un rod illo  de metal fr ío  cuyo eje no sea ael 
todo paralelo al rod illo  alimaitador. Se puede obtener gra­
dos definidos de torsión y de ondulado haciendo variar el

200 diámetro del rod illo  fr ío  y e l ángulo que forma su eje con 

el eje del rod illo  alimentador,
los filamentos de polismxda fuertemente estirado por e l 

procedimiento según la invención tienen no solamente una 
rigidez y una tenacidad más elevadas, 3ino también mas re -

205 sistencia a la  fatiga que los filamentos estirados an fr ío .  
Esta propiedad es importante para los cepillos da dientes y 
para numerosos capillos industriales sometidos a flexiones 
brutales durante su uso. Se ha encontrado, ademas, que 
el estirado en caliente según la presente invención da a l

210 filamento de poiiamida una gran estabilidad térmica, que 
puede ser, por otra parte, regulada a voluntad haciendo 
variar la  longitud del trayecto en la  zona de estirado en 

caliente.
Los ejemplos que siguen son aplicaciones particulares

215 preferidas de la  presente invención.
Ejemplo l f i . -  Vn monohilo de 0,6 mm. de diámetro de ha- 

xametileno-adípamida, sacada durente 18 horas en el vacío
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a 608 C. se orienta y estira  en caliente como siguet

¿1 filamento pasa sobre un rod illo  alimentador de metal 
cuya velocidad lineal en la superficie es de 22 metros por 
minuto. Pasa a continuación al centro del tubo calentador 
por radiación, como se ve en e l  dibujo, tubo calentado a 
500* C. A la  salida del tubo calentador y continuando e l 
desplazamiento en línea recta , e l filamento pasa a un r e c i ­
piente de 125 mm. conteniendo agua corriente, después sobre 
un rod illo  de estirado cuya velocidad lin ea l en la  superfi­
cie es de 123 metros por minuto. De a l l í ,  pasa sobre e l 
tambor de arrollado. La diferencia de las velocidades lin ea­
les en la  superficie de los rod illos  alimentador y estira - 
dor dan una relación de estirado de 5,5 a 1 y e l diámetro 
del filamento pasa de 0,6 mm. a 0,25 mm.

El tubo calentador por radiación esta  formado por una 
banda metálica para reástencia e léctrica  Inconel de 60 cm. 
de longitud, doblado en forma de C de 18 mm. de diámetro.
El tubo así formado está bien aislado eléctricamente y l l e ­
va bornes de conexión e léctrica  en sus extremos. La conexión 
e léctrica  realizada permite llevar la  temperatura de la  su­
perficie  del metal a 9002 C. Durante e l estirado, e l  tubo 
calentador está dispuesto de tal forma que e l filamento s i ­
gue la  línea de los centros de las secciones íectas del tu­
bo, El nivel de agua en e l repipiente está regulado de ma­
nera que el filamento esté completamente sumergido.

Se estabiliza  en agua e l filamento orientado enrollán­
dolo sobre uiia bobina y sometiéndolo a la  acción del agua 
hi.rviante durante 30 minutos. Las cardas de cep illo  de la  
madeja obtenida cortando e l filamento a la  salida de esta 
bobina son rectas y no muestran ninguna tendencia a rizar­
se , Las cerdas que provienen de un monohilo gratado sin
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Taaao de enfriamiento están fuertemente rizadas y no convie- 
naipara la  fabricación de cap illos . A 25® C y en presencia 
de nt»» atmósfera con 50$ de humedad, las cerdas orientadas 
y estabilizadas en agua como se ha dicho antes, tienen una 
tenacidad de 6,8 gr/denier con alargamiento del 18$ y un 
módulo de elasticidad de 53 kg/mm2. 31 coeficiente de fatiga 
en e l curso de un ensayo de dos horas es de 93,5$ y e l  ende­
rezamiento después de un doblado agudo es del 93/o.

Antes de la  estabilización  con agua, e l  enderamiento 
después del doblado agudo es del 88$, lo  que es su ficien ­
te para numerosos ce p illo s ! Una cerda orientada sin enfria­
miento y sin  estabilización  con agua presarta un endereza­

miento después de un doblado agudo del 91$.
Como contraprueba, se empapa en agua y se estira  en 

fr ío  en la  relación de 4 a l ,  muestras de este monohilo.
Uo se puede en la  práctica rebasar esta relación por e s t i ­
rado en f r ío .  Después de la  estabilización  con agua, como 
se ha dicho antes, las cerdas tienen una tenacidad de 
4,2 g r / denier con 18$ de alargamiento, un módulo da elas­
ticidad de 33 kg/mm2 , un coeficiente de fatiga del 81$ 
y presenta un enderezamiento después de doblado agudo del 
95$. Antes de la estabilización con agua, la  cerda presen­
ta un enderezamiento del 80$, lo  ique demuestra que e l e s t i ­
rado en caliente del monohilo efectuado como se ha dicho 
i$ás arriba tiene un efecto de estabilización  térmica con­

siderable .
Se efectúa el ensayo rápido de resistencia a la  fatiga 

fijando por una pinza un manojo de cerdas sobre una placa 

e introduciendo un pincho que gira a 1.735 vueltas por minu­
to en contaoto con el manojo a 12 mm. de la  placa. El ensayo 
dura de »na a dos horas en una atmosfera a 35® C y una hume-
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áad relativa mantenida al'50/o. El coeficiente de fatiga es 
igual a l ntfmero de cerdas no deterioradas más la  . mitad 
del número de oerdas rajadas pero np rotas por 100 cerdas* 

la  facultad de enderezamiento después de un doblado agu­
do, o res ilien cia  de las cerdas, se mide arrollando la  cer­
da varias vueltas alrededor da un mandril de 2,8 mm, de 
diámetro, manteniéndola así durante dos minutos, soltando- 
la  y midiendo el ángulo de deformación que subsiste a l ca­

bo de una hora.
Ejemplo 2®.- Un monohllo de 0,7 mm. de diámetro de seba- 

camida poliexamstiléniea se seca durante 18 horas en e l va- 
vío a 60® C de orienta, estira en cediente y estabiliza  té r ­
micamente en las mismas condi dones que e l mobohilo de 
adipamida-sxametilénica del ejemplo 1, salvo que e l  tubo 
calentador por radiación está calentado a 410® C en lugar 
de 500® C, las cerdas en la  madeja obtenida son reotas y 
no muestran ninguna tendencia a rizarse o a ondularse, mien­
tras que se obtienen cerdas fuertemente rizadas cuando la  
orientación se hace sin  hado de enfriamiento, A 25® C y
con una huuBdad relativa del 50$ esta cerda áe sebacamlda- 
poliexametllénioa tiene una tenacidad de 6,0 grs. por de- 
nier con un alargamiento del 14$, un modulo de elasticidad 
de 45 Kg/mm?, un coeficiente de fatiga de 97,5$ y presenta 
un enderezamiento después de un doblado agudo del 89$.
Antes de la  estabilización  con agua, e l enderezamiento despup8

de doblado agudo es de 87$. las cerdas estiradas sin  baño
de enfriamiento y no estabilizadas oon agua presentan un

enderezamiento del 86}¿>.
Como contraprueba se$mpapa de agua durante 24 horas a 

25® C una muestra de este monohilo de 0,7 mm. de diámetro 
y después se le estira en fr ío . Con una relación dé e s t i-
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müo da 4,0 por 1 , que es la  relación máxima que se puede 
alcanzar en fr ío ,  e l monohilo orientado se estabiliza  con 
©goa como se dice en e l ejemplo 1 . Esta cerda tiene una 
tenacidad de 3,7 grs. por denler con un alargamiento del 
23#, un módulo de elasticidad de 32 Kg/mm2 , un coeficiente 
de fatiga de 88# y un enderezamiento después de un doblado 
agudo del 93#. Antes de la  estabilización  con agua, e l 
enderezamiento después de doblado agudo es del 78#.

Bjemplo 3®,- Un monohilo de 0,6 mm. de diámetro de £di- 
pamida pollexametilénica que contiene 10# en peso de re s i­
na de fenol-formaldehido compatible con la  adipamida se es­
tira  en caliente y se estabiliza con agua como en e l  ejem­
plo 1, salvo loa puntos siguientes. I»a velocidad lineal 
en superficie del dodillo alimentador es de 21 metros por 
minuto, lo  que da una relación de estirado de 5,75. lia 
temperatura del tubo calentador es de 410& C. las cerdas 
estabilizadas con agua son rectas y no muestran ninguna 
tendencia al rizado o al ondulado, las cerdas fabricadas 
sin enfriamiento están, por e l contrario, fuertemente r i ­
zadas. la  resina de fenol-formaldehido empleada era una 
resina producida por ca tá lis is  acida con una relación mo­
lecular del formaldehido a l fenol de 0,75.

la  cerda orientada de poliamida modificada tiene una 
tenacidad de 7,1 gr/denier con 11 # de alargamiento, un 
módulo de elasticidad de 84 Kg/mm8 , un coeficiente de fa t i ­
ga en un ensayo de dos horas de 98# y un enderezamiento

después de doblado agudo de 79/b.
Dn. monohilo análogo empapado de agua y estirado en fr ío  

hasta una relación 4/1 tiene una tenacidad de 4,5 gr/denier 
con 22# de alargamiento, un módulo de elasticidad de 68 
kg/mm2 , un coeficiente de fatiga de 83# y un enderezamiento

i .
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después de doblado agudo del 86$.
Se puede reemplazar e l monohilo de polisxametileno adl- 

pamida modificada por una resina de fenol-formaldehido, 
empleado en e l ejemplo descrito, por un monohilo de seba- 
camida poliexame t i  iónico, modificada con 10$ en peso de re­
sina de fanol-formaldehido compatible con la  sabacamida.

El aparato representado esquemáticamente en la  figura 
adjunta y los ejemplos precedentes no están dados mas que 
a títu lo  de ejemplo. El aparato puede estar considerable­
mente modificado y se puede emplear indiferentemente cual­
quier flu ido para calentar e l  filamento o para en friarlo, 
establecido naturalmente que este fluido no actúa sobre la  
poliamida o no ejerza sobre e lla  ningún efecto nocivo. Se 
pueda también emplear un gas o un líqu ido. Pero es esen­
c ia l que el enfriamiento sea a la  vez apropiado y uniforme. 
Por enfriamiento uniforme, se em*t'iende que e l enfriamien­
to es uniforme en todos los azimuts alrededor del h ilo , 
pero no que e l enfriamiento sea igualmente intenso en todos 

los  puntos del 'baño de enfriamiento.
la  característica esencial da la  presente invención 

es e l  enfriamiento uniforme del filamento estirado en ca­
liente mientras que e l filamento continua desplazándose a 
lo  largo de la  misma línea recta que ha recorrido a través 
de la zona de caldeo y de estirado en calien te. En general 
e l  filamento atraviesa la  zona caliente siguiendo una sola  
línea recta, pero su dirección puede estar modificada una 
o varias veces en la  zona caliente por paso sobre las sa­
letas o rod illos  situados enasta  zona caliente y , en este

2 0

caso, la  línea recta seguida por el filamento en la  zona 
caliente después de haber abandonada la  última goleta s i ­
tuado en esta zona, as la  que el filamento debe continuar
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sin  desviación durante e l enfriamiento uniforme.

Por regla general, es deseable que los monohilos para 
cerdas de cep illos presenten una gran rigidez (módulo de 
elasticidad) y una gran resistencia a la  fa tiga , y en e l  ca­
so de monohilos de poli  ami da, estas propiedades, así co­
mo la  tenacidad, aumentan al mismo tiempo que la  relación 
de estirado o de orientación. El estirado en caliente con 
calentamiento por radiación es el procedimiento industrial- 
mente más ventajoso para las relacionas de estirado más e le ­
vadas. Pero se puede emplear en la  aplicación de la  pre­
sente invención en lugar de radiación como medio de caldeo 
para al estirado en caliente, aire., caliente, vapor, l íq u i­
dos calientes o aleaciones fundidas.

Para reducir e l tamaño del aparato, el recipiente que 
contiene e l agua de refrigeración estará generalmente colo­
cado a algunos centímetros de la  salida de la  zona caliente 
en la  cual e l filamento ha sido estirado. Pero la  re fr ig e ­
ración se puede efectuar a cualquier distancia de la  zona 
caliente, bien entendido que el filamento continúa despla­
zándose en línea recta despue's de la salida de la  zona ca- • 
lienta hasta e l fin  de la  zona de refrigeración  y estable­
cido que e l  dispositivo de refrigeración asegure un enfria­
miento uniforme del filamento en todos los azimuts. El en­
friamiento por agua es e l mas comodo, pero se puede emplear 
cualquier medio refrigerante que enfríe enérgica y unifor­
memente. Es preoiso que el filamento se enfríe hasta un 
punto tal que ya no puede tomar curvatura permanente antes 
de que sea desviado de la  línea recta haciéndola pasar sobre 
una galsts o r o d illo , la  temperatura de esta refrigeración 
mínima varía un poco con la  naturaleza de la  pollamida, pero 
es en la  mayor parte de los casos in ferior a 50« C y es pre-
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ferib le  enfriar e l filamento por debajo de 408 C.

La presente invención puede aplicarse a filamentos de 
cualquier clase de poliamidas, pollamidas mixtas y poliami- 
das modificadas sintéticas lineales descritas en las paten­
tes americanas 2,071.250, 2,071.253 y 2,130.948. Los téc­
nicos verán que la  invención puede igualmente aplicarse a 
películas de estas poliamidas, así como a filamentos, pero 
su gran interés es para el tratamiento de filamentos de un 
calibre bastante grande, destinado a la  fabricación de cer­

das de cep illo s .
Como demuestran los ejemplos, se obteiene una cierta 

mejora de la  facultad de enderezamiento después de un dobla­
do agudo, haciendo seguir a l estirado en caliente y a l en­
friamiento según la  presente invención, una estabilización  
con agua, pero esta mejora es mucho mencs importante que la  
que se obteiene estabilizando con agua o por e l  calor f i l a ­
mentos estirados en fr ío  porque el estirado en caliente pro­
duce ya una estabilización  en caliente muy importante de 
manera que la  facultad de enderezamiento después de un do­
blado agudo es ya muy alevada sin tratamiento de estabiliza-

u lterior . Si se desea aumentar ventajosamente esta fa ­
cultad de enderezamiento, se somete al filamento a la  ac­
ción de agua a 85® C, o más y generalmente a la acción de 
agua hirviendo, hasta que e l filamento esté completamente 
estabilizado; un tratamiento de 30 minutos basta en la  ma­
ya? parte da los casos.

Los filamentos de poliamidas estirados según la  presen­
te invención, son ú tiles para todas las fabricaciones en 
las cuales sea necesario que los filamentos no presenten ni 
rizados ni ondulados. Particularmente este caso se presenta 
en la  fabricación de cep illos de dientes, cepilles para e l
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pelo, pinceles y cep illos industriales.

Naturalmente, la  invención no está de ningpn modo lim i­
tada a los modos da ejecución y a las aplicaciones anterio­
res que no han sido dadas más que a t ítu lo  de ejemplo.

N O T A
En resumen* la  Patente de Introducción que se s o lic ita  

recaerá sobre las reivindicaciones siguientes*
IB .- Procedimiento para mejorar lo s  filamentos s in té ti­

cos, productos resultantes de e llo s  y sus aplicaciones, ca­
racterizado porque consiste primeramente en hacer pasar e l  
filamento bajo tensión de estirado a través de nr»q zona ca­
liente en la  cual la  temperatura de este filamento se e le ­
va por lo  manes hasta 80® C, sin  alcanzar sin  embargo e l 
punto de füsion de la  p o li ami da y en la  cual dicho filamen­
to sufre un alargamiento permanente, después se enfría uni­
formemente este filamento mientras que continúa desplazán­
dose en la  prolongación de la  trayectoria rectilín ea  segui­
da por é l  a través de la  zona caliente.

2fi ,-  Procedimiento, según reivindicación 1, caracteriza­
do porque posteriormente se enfría e l filamento por debajo 
de 50fi C.

3®.- Procedimiento, según reivindicaciones anteriores, 
caía eterizado porque a continuación se enfría e l filamento 
por paso a través de un baño fluido f r ío .

4fi.- Procedimiento, según reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque se emplea agua como flu ido refrigera­
dor.

465

5®.- Procedimiento, según reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque se calienta el filamento por paso en 
un tubo calentador que irradia calar.

6®.— Procedimiento, según reivindicaciones anteriores.
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caracterizado porque se trata e l filamento, después q u é !u f  

sido estirado en caliente y enfriado como se ha dicho antes, 

por agua caliente a una temperatura de a l menos 85*C, con

el fin  de estabilizar este filamento, el agua caliente em­

pleada en este tratamiento puede ser agua hirviente,

7 § .-  Procedimiento, según reivindicaciones anteriores, 

caracterizado parque se emplea una poli&mida sintética l i ­

neal para la  aplicación del procedimiento.

8 a .- Se reivindica, por último, como objeto sobre e l  

que ha de recaer la patente dé Introducción que se so lic ita : 

"PROCEDIMISRTO PARA MSJOfiAR IOS iil LAMENTOS SIHDETICOS, PBD- 

bUCICS REüLü EANTSS i>¿¡ ELLOS Y SOS APLICACIONES»*

iodo conforme queda descrito en la  presente Memoria, que 
consta de diez y siete páginas escritas a máquina.

Madrid, 19 enero 1 .953 .

.•JiFCHSO UEFGRIA
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