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MEMOR'IA  DESCRIPTIVA

que se scompaia a

la solicitud de _
une PATSNTE DE INTRCDUCCION por DIEZ afios en ESPARA

a favor de
Don FERNANDO SEGURA VIDAL, residente en MADRID, Fernén
Gonzélez -47,
» por
» PROCEDIMIENTO PARA MEJCRAR LO3 FILANENTOS SINTETICOS,
FRODUCTGE 'RESUIIJFAN‘TES DE ELLOS Y SUS APLICACIONES ».

Puente de origen: Solicitud francesa ne 924,420, soll~-

citads el 20 de marzo de 1946.

/il




_z-

A | 901591

La invencion se refiere & filamentos sintéticos ¥ mas parJ
+icularmente & la febricacién de filamentos mejorados de po-
lismda sintétice lineal para la fabricacién de cerdes de
cepillo. |
5 Las materiss polimerizedas sintéticas emplesdas en les
eplicaciones précticas de la presente invenci én son las po-
_ liemidas sintdétices del tipo general descrites en las pa-

o tentes emericenas 2.071250, 2.071.253 ¥ 2.130,948 deposite~-

* | das respectuvemente el 3 de Junio de 1931, el 2 ds ensero
‘ 10 de 1935 y el 9 ﬁe abril de 1937. Los polimeros descritos en

estas patentes son productoé ds peso molecular elevado que
pueden generalmente obtenerse bajo forme. cristalizeda como
1o demusstren las figuras de difreccién de los rayos X da-
des para estos polimeros &l estado mesivo. EL peso molecu~
15 lar elevado que es necessrio para qus el polimero poses les
me jores propiedades que ls permiten tomer la forma de file-
mentos, se obtienen prosiguiendo la polimerizaoién hesta
qus la viscosided intrinseca, dsffnidk como se dice en la
J1tima de lae putentes citadas mis arribe, sea al menos de

20 0,4, Des meneras generd , las poliaemidas dei tipo aqui con-

siderado comprenden los praimctos de reaccibén de una compo-
‘o gicidn capaz de producir polimeros lineales, por ejemplo
me composicidn formeda por una eubstancia reacclonante bl-
funcionsl qus comprende en propa-cidén elavada molécules gue
26 llevan dos funciones susceptibles de dar amides, cade uhe
de sstas dos funciones que sean complementarias de otra fun;
cién susceptible de dar amidas. aportadas por otras molécu~
las presentes en la composicién,

Estos polimeros poseen en estado s86lido la propieded ca-
50 racter{stica de tomaﬁ?%largamiento permanente elevado bajo

tensidn (por ejemplo en el cslandrado o el estirado en ca~
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tacidn moleculer en la direccidn de la tensidn., 4si, los
filamentos obtenidos a partir de poliamides por extrusidn

o de otro modo se pueden estirer en filamentos que den les
figures de difreccidn de rayos X caracteristices de la orien-
tacién de las moléculas en el sentido del eje de la fibra.

Heste ahore se ha empleado filamentos de polismidas sin-
tétices pare la febricamcidn de cerdas de cepillos de di-
versos tipos. Los filamentos empleados para hacer cerdes de
cepillos tienen un didmetro relativamente grande y se les
designe generalmente con el nombre de monohilos pare dis-
tinguirlos de los filementos de menor didmetro empleados co-
mo fibres en le industria textil, La presente invemocidn
es, desde un punto de vista germersl, aplicable e fllamentos
do todas las dimensionss asf como a pelfculas, pero se re-
laciqna principalmente con los monohilos destinados a lea
fabricacidn de cerdas de cepillos.

Estirando un filamento de poliamida a wuna temperatu~
ra slevada, se pusde obtener coaficientss de estirado gucho
més elevados qus por estiredo en frfo, lo qus eleva note-
blemente le tenscided y el mddulo de elasticidad. Como el
cumento del mbdulo de elasticided (es decir de le rigidez)
de une cerda permite emplear para la fabricacion cepillos
con cerdas de menor didmetro, es decir, hacer cepillo mie
eficientes, los monohilos estirados en caliente presentan
un interde perticular para la industrie de cerdes de ce-
pillo,

Los procedimientos ordinarios de estirado en caliente
de filementos de poliamidas que lleven consigo el paso del
filamento bajo le tensidn de estirado a trevés de un liqui-

do calisnte o de aire caliente o de vapor o ds una alaé?—
; T
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cidn fundida ¢ un dispositive de calentamiento por redia-

cién, dan filamentos que se rizen o se ondulen, lo que ex-
cluye su empleo en los cepillos cuyas cerdas deben estar de-
rechas pars que el cepillo tenge buen aspecto, EL trata-
miento ordinario por ague hirviente que se emplea para me-
jorar la vuelte a la forma derecha de las cerdas de polia~
mide fuertemente plegedas y pare imponerle una forma recti-
1inea tiene-poco efecto para enderezar los filamentos esti-
rados en caliente o para mejorar su enderezemiento después
de un doblado agudo, En efecto, los filamentos obtehidos
por estirado en caliente no solaments no eonvienen parsa la
fabricacidn de cerdas de cepillo & causa de su rizemiento,
sino que vuelven a tomar mal su forma despuda de un do-
blado agudo. Esta @ltima propiedad estd relacionade con la
cepacidad de..un cepillo’ para conservar su forme durante el
uso.,

Un objeto principal de la presente invencién, es por
consiguiente, la de encontrar un medio para impedir que
los filamentos de poliamida obtsnidos por estiredo en ca-
liente se ricen ¢ se ondulen y un objeto suxilier es mejo-
rar el enderezamiento después de un doblado agudo de los
filementos de poliamida estirados en caliente y particular-
mente de los monohilos empleados para la falricacién de cer-
das de cepillos Otree finee de este invencidn aparecerén en
lo que sigue?

Estos fines se alcanzan segin la presente invencién ha-
ciendo pesar el filamento e poliamida lineal sintética
cuando esté bajo su tensibn de estirad , & través de uns zo-
na caliente donde la.temperatura de sste filesmento se eleva
por lo menos hasta 802C, gin alcanzar, sin embargo, la tPm~

perature de fusién de la poliamida, lo que da al filamento
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un elargzmiento permanente, a
eate filumento mientras continda su paso en la prolongacién
rectilinee de su traysctoria a través de la zona caliente.
Despuds de esto, el filamento pueds sufrir un tratamiento por
agua 0 calar del tipo descrito en la patente americana ne

2.226.529 del 10 ds noviembre de 1,937, pero este ultimo

tratemiento es fazcultativo,

La preseunts ipvencidn se relaciona con uil procedimiento de
tratamiento de un filamento estirado en calients y en conse-
cusncia el estirado en caliente s=e lace, de mansera generul &
partir de este procedimiento, pero la invencidén no se rela-
cilona particularmente con 1las condiciones de estirado en
czliente y no importa que el filamento estirado en un bafio flud
en el cual el filumento de poliamide se lleve & una tempe ratur
de al menos 802°C, seré considerada pura la aplicaéién de la
presante invencién como mestirado en culienter. La razdn es qué

los filamentos estirados por los procedimientos clésicos

mientos y rizamientos gue no pueden suprimir los procedimientos

Lctuzlmente conocidos de tratamiento ulterior por agus o0 calar.
ho temperstura del bafio flufdo ostd naturalmente regulada de
menere que el filamento no sea caelentudo husta su punto de
‘usidn y, eh genersal, no se le czlienta por encime de una tempe-
stura inferior por lo wenc en 50 C. a la de su punto

He fusidn.

Se he descubierto ds manera sorprendente que la daificul-
ted encontrade hesta ahara del hecho del rigamiento o el on-
Aulamiento del filamento estirado én caliente estd comple-
tamente eliminada sl el filamento permsnece durante su en-
el g ento umi forme en la prolongacion rectilinea de su tra-
vectaria durante el estirado en caliente. us sorpfsndamte

que sste procedimiento relativamente sencillo y poco cos8~

&, temperaturas al menos iguales a 802C. estén afectados de ondul

do

&—
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toso suprime tan ficilmente el rizado cuando el traﬁamﬁenwo
por agua hirviente para el enderezamiento de filamentos de
poliemidas tiense poco efecto para los filémentos estirados
en caliente por los profedimientos clésicos, ILa menera de
cémo se efectda el enfriamiento no es un detelle critico
del procedimiento, establecido qus el enfriamento sea uni-
forme, pero se ha encontrado que era particularmenxe obémodo
hacer pesar el filsmento a través de un bafio de ague frie.
El enfriemiento no tiene necesidad de ser de larga dura-
cidn y besta que se onfr{e uniformemente el filamento hasta
una temperatura & la cuel se estabilice, en general por en-
cime de 502C, entes de paser sobre una galeta u otro dispo-
sitivo quencambie la direccidn de su trayectoria,

Se describird con mes detalle la invencién con syude del
dibujo edjunto, cuya Unica figura muestra de maners més O
menos asquemética un aparato que permite aplicer la pre-
sente invencién.

En la figura, el filamento no estirado 1 pase sohre un
rodille o galeta slimentedor 2, despuds a través del centro .
del tubo de calefaccién por rediecién 3, cuya seccidn tie-
ne forms de C, provisto de conexiones eldctricas 4,4. E1
tubo calentador 3, tiene une seccidn transversal en forma
de C para faciliter el mso del filamento e través de este
tubo, perc no importa cuglquier otro medio de realizar un
vafio flufdo caliente y uniforme, que sea equivalente & és-
te que estd representade. EL filamento 1 pesa segin la
miema 1{nea recta & través del bafio de agua en el reciplien-
te 5, alimentaxdo de asgue por el tubo 6y provisto de un
tubo de deseglie, El filamento 1 pasa & continuaci én sobre

un rodillo loco 8 que sirve de gufa, después sobre un ro-
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dillo estiredor 9 y finalmente sobre un’tambor arrollador
1o,

En la puesta en préctica de la invencién, el filamento
1 estd sometido & la tensidén de estirado por regulacidn de
las velocidades relativas del rodillo alimentador 2 y del
rodillo estirador 9. EL estiredo sse produce en el tubo ca-
lentador 3, donde la temperatura elevada del filemento fa-
vorece este estirado. Una vez que el filamento ha gido esm-
tirado en caliente y orientado segin el tubo calentador 3,
continda desplazdndose en la misma direcciéﬁ en 1{nsa rec-
ta a través del bafio de agua srfa contenido en el depdsi-
to 5 donde se enfrfa uniformemente. No se separa de le 1{-
nea recta amtes de haber sido enfriado por paso en el bafio
de agua y sobamente entonces pasa sobre el rodillo loco 8,
el rodillo estirador 9 y el tambor de enrollamiento 10, De
preferencis, el tembor de enrollamiento 10 es accionado
por un motor (no representado) por intermedio de un embrague
de friccidn, de taL manera que el filamento 1 sea bobinado
a la velocidad a la cual se separa del rodillo estirador
9

La tensidn que sufre el filamento durante su estirado,
que se determina por la diferencie entre las velocldades
de los rodillos alimentedor y estirador, es genaralment®e
del orden de 1.0 gr/denier, referida al grosor del filemem-
%o despuds de estiredo. Zsta tensidn varfa un poco segin
le temperatura de estirado en caliente y segin ls natura-
leza de la poliamida estirada. Los filamentos estirados

en celiente de esta munera no musstran ningune tendencia

‘al rigamiento o &l ondulamiento y después de la estabiliza-

cidn en agua el filamento presenta lu facultad de endere-

zamiento después de un doblado agudo que es précticamente
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estén montados de manera gque 8uUS ejes sean blen paralelos,

‘cidos y ondulados, se puede obtener este resultado haciende

1

el mismo que el de una cerde de cepillo de poliamida, obte~
nide por el estirado en frfo y estabilizado en agua.

s necesario que los rodillos alimentador y estirador

dé menera que el filamento no muestre ninguna tendencla a Tres;
peler sobre 1la superflcie del rodillo estirador parqus una
tendencia tal derfe el filamento estirado en calients una

cierta torsidn. Fero si se desea obtener filementos tor-

pasar el filumento & la sclida de la zona de estiredo en
calientes sobre un rodillo de metel frio cuyo eje no sea del
todo paralelo al rodillo alinmen tador. Se pusde obtener gra-
dos definidos de torsidn y de ondulado haciendo verlar el
aidmetro del rodillo frio y el éngulo gue forms su eje con
el sje del rodillo alimentador,

Los filementos de poliemide fuertemente estirado por el
;rocedimisnto segin la invencifn tienen no solamente una
rigidez y una tenacidad mas elevadas, sino fambién més re-
sistencia a la fatige que los filamentos estirados sn frio.
Esta propiedad es importante para los cepillos de dientes ¥y
pare numerosos cepillos industriales sometidos a flexiones
brutales durante su uso. Se ha encontrado, edemis, que
el estirado en caliente segﬁn la presente invencién da al
filamento de polizmida una gran estabilidad térmica, que
pusde ser, por otra parte, regulada a voluntad heciendo
verier la longitud del trayecto en lz zona de estirado en
vallente.

Ios ejemplos que siguen son aplicaciones particulares
preferidas de la presente invencin.

Ejemplo 12.- Un monohilo de 0,6 mm. de difmetro de he-

xametileno-adipamida, secada duraxte 18 horss en el vacio
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a 602 C, se oriente y estira en celiente como sigue! o

El filamento pasa sobre un rodillo alimentador de metal
cuya velocidad lineal en la superticle es de 22 metros por
minuto, Pase a continuacidn al centro del tubo calentador .
por radiscidén, como se ve en el dibujo, tubo calentado &
5008 C. A la salida del tubo calentédor y continuando el
desplazemiento en linea rects, el filamento pasa & un reci-
piente de 125 mm, conteniendo agua corriente, después sobre
an rodillo de estirado cuya velocidad lineel en la superfi-
clie es de 122 metros por minuto, De allf, pase sobre el
tambor de arrollsde. la diferencia de las velocldades linea-’
les en la superficie de los rodillos alimentador Yy estira-
dor dan una relacibén de estirado de 5,5 a1l y el didmetro
del filamento ;asé de 0,6 mm, a 0,25 mm,

El tubo calentador por radiacién e stéd formado por une
banda metélica para redstencia eléctrice Inconel de 60 cm,
de longitud, doblado en forma de C de 18 mm. de didmetro,
£l tubo as{ formado estd bien aisledo eléctricamente y lle-
ve bornas de conexidén eldctrice en sus extremos, La conexién
eldctrice realizada permite llevar la temperatura de la su-
pefﬂicie del metal a 9002 C, Durante el estirade, el tubo
calentador estd dispuesto de tal forms que el filamento oi-
gue la 1{nea de los centros de lus secciones fectas del tu-
vo. EL nivel de ague en el repipiente esté regulado de ma-
nera que el fil:mento esté completemsnte sumergido,

Se estabiliza en esgua el filamento orientado enrollén-
dolo sobré}ﬁa bobine y sometiéndolo a la accién del agua
hirviente durante 30 minutos‘. Les cerdas de cepillo de la
made ja obtentda cortando el filamento a lz saulida de esta
bobina son rectas y no muestran nihgune tendencia & rizar-

ge, Las cerdas que provienen de un monohilo gratado sin

]
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4,8 gr/ denier con 18% de alargamiento, un néfulo de elas-

befio de enfriamiento estdn fuertemente rizaedas y no convie-
naipare la fabricacidén de cepilles., 4 852 Cy en présencia
de uns etmdésfera con 50% de humedad, las cerdss orientedss
y estabilizadas en agua como se ha dicho antes, tienen una
tenaciﬁad de 6,8 gr/denier con slargamiento del 13% y un
nddulo de elasticidad de 53 kg/mm®. El coeficiente de fatige
en el curso de un ensayo de dos haras es de 92,5 y el ende-
rezemiento después de un doblado agudo es del 955,

antes de la estubilizacidn con agua, el enderamiento
después del doblzdo sgudo es dsl 88%, lo gue es suficien-
te pers numerosos cepillos} Une cerde orientada sin enfria-
miento y =in estabilizacidén con ague presarta un enderezsa-
miento después de un doblado agudo del 91%.

Como contraprusba, se empupa en agua y 8e estira en
frfo en le relacidn de 4 a 1, muestras de este monohllo,
No se puede en la practica rebasar este relacién por esti-
rado en frio. Daspuds de la establizucidén con ague, como

gse ha dicho antes, las ‘cerdas tienen une tenacidad de

ticldad de 33 kg/m?®, un coeficiente de fatige del 81%

y presente un enderezamiento despuds de doblado egudo del
95%. Antes de la estabilizacidn con aguwa, la cerdse presen~
te un enderezamiento del 80%, lougue demuestra qus el eatl-
rado en caliente del monohilo efectuado como se ha dicho
mis erriba tiene un efecto de estabilizacidn térmice con-
siderable.

Se efectda el ensayo rdpido de resistencia a la fatige
fijando por una pinza un manojo de cerdas sobre una placa
e introduciendo un pincho que gira a 1.725 vueltas por minu-
to en contzcto con el manojo @ 12 mm, de la plaoca. El enseyo

durs de uns = dos horas en wna atmésfers a 252 C y una hume-
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‘do, o resiliencia de las cerdas, se mide arrollando la cer-
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ded relativae mantenide sl 50%. EL coeficiente de fatiga es
iguel al numero de cerdas no deterl oradas més | le. . mitad
del ntmero de cerdas rajadas perc np rotes por 10O cerdasy

Ia facultad de enderezemliento después de un doblado agu-

da verias wueltas elrededor de un mendril de 2,8 mm. de
didmetro, menteniéndole as{ durante dos minutos, solténdo-
la y midiendo el dhgulo de deformacidn que subsiste al ca-
bo de una hora,

Ejemplo 2¢.- Un monohilo de 0,7 mm, de didmetro de seba-
camide poliexsmetilénica se seca durente 18 horas en el ve-
vio & 602 C de oriente, estira en celiente Jy estabiliza tér-
mioamsnté en las mismas condiciones que el mohohilo de
pdipami da~exametilénica del ejemplo 1, salvo que el tubo
calentador por radiacidn esté calentado a 4102 C en lugar
de 5002 C. Las cerdas en la made ja obtenida son rectas y
no muestran ninguna tendencis a rizarse 0 & ondularse, mien-
tras que se ohtienen cerdas fuertemente rizedas cuando la
orientacién se hace sip bafio de enfriamiento. A 25¢ C Yy
con une hums dad relativa del 50% esta cerda de sebacamida-
poliezemstilénice tiene una tenacided de 6.0 grs. por de-
nier con un alargemiento del 14%, un médulo de elasticided
de 45 Kg/mm%, un coeficiente de fatiga de 97,5% y presents
un enderezamiento despuds de un doblado agudo del 89%.
Antes de la estabilizacion con agua, el endsrezamlentd despup!
de doblado agudo es de 87:, Las cerdas estiradas sin befio
de enfriamiento y no estabilizadas con agua presentan un
enderezamiento del B6j.

Como contraprusba sepmpapa de egua durante 24 horas &
25¢ C una muestra de este monohilo de 0,7 mm, de didmetro

y despuds se le estira en frfo. Con una relacidén de esti-
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rade de 4,0 por 1, que es la relecidn méxime que se puede

glcanzar en frio, el monchilo orientedo se establliza con
agusa como ée dice en el ejemplo 1, Esta cerde tiene une
tenacided de 3,7 grs, por denler con un alargemiento del
23%, un médulo de elasticided de 32 Kg/mma, un coeficiente
de fatige de 88% y un enderezamiento después de un doblado
agudo del 93, Antes de la estabilizacidén con agua, el
enderezamiento después de doblado agudo es del 78%.

Bjemplo 3&.- Un monohilo de 0,6 mm, de didmetro de adi-
pamida poliexemetilénice que contisne 10% en peso de resi-
na de fenol-formaldehido compatible con la adipamida se es-
tira en csliente y se estabiliza con agus como en el ejem-
plo 1, salvo los puntos siguientes. Ila valocidad lineal
en superficie del dodillo alimentador es de 21 metros por
minuto; 1o que da una relacién de estirado de 5,75. ILe
temperatura del tubo calentador es de 410 C, Las cerdas
establilizaedas con agua son rectas y no muestran ninguna
tendencia al rizado o al ondulado. Las cerdas fabricadas
sin enfriandento'astén, por el contrario, fuertemente ri-
zadas, La resine de fenol -formaldshido empleads era una
resina producida por catdlisis acide con una relacidén mo-
lecular del formaldehido al fenol ds 0,75,

La cerda orientads de poliamida modificade tiens una
tenscidad de 7,1 gr/denier con 1k % de alargamiento, un
médulo de elasticidad de 84 Kg/mmz. un. coeficiente de fati-
ga en un ensayo de dos horas de 98% y un enderezamiento
después de doblado agudo de 79j.

Un monohilo andlogo empepado de ague y estirado en frio
haste une relaoién 4/1 tiene una tenacidad de 4,5 gr/denier

con 22/ de alargamiento; un médulo ds elasticided de 6B

‘kg/mmg, un coeficiente de fatiga de 83/% y un enderezamlento
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después de doblado agudo del 86,

Se puede reemplazar el monohilo de poliexanetileno adl~
pemide modificada por una resina de fenol-formaldehido,
empleado en el ejemplo descrite, por un monohilo de seba-
camida poliexametilenico. modificada con 10% en peso de re-
sina de fenol-formaldehido compatible con la sebacamide,.

El aspareto representedo eSquemétieamente en la figure
adjunte y los ejempios precedentes no cstén dados mas que
2 titulo de ejemplo. El sperato pusde estar considerable-
mente modificado y se puede empleer indi ferentemente cual-
quier flufdo para alentar el filamento o pare enfriarlo,
ostablecido naturalmente que este flufdo no actla sobre le
poliamida o no ejerza sobre ella ningin efecto nocivo. Se
puede tembidn emplesr un gas o un liquido, Perc es esen-
cial que el enfriamiento sea a la vez apropiedo y uniforme.
Por enfriamiento unj.forme, se entiende que el enfriamien-
t0 es uniforme en todos los azimuts alrededor del hilo,
pero no que el enfriamiento sea iguzlmente intenso en todos
los puntos del bafio de enfriamiento.

Le ceracter{stica esencial de le presente invenciodn
es el enfriemiento uniforme del filaemento sgtiredo en ca~
liente mientras que el filamento gontinve desple.zéndose a
1o largo de 1le misme linea recta que ha recorrido a través
de la zona de caldeo y de estirado en celliente. En ganeral
gl filumento atreviess la zone caliente siguiendo una sola
1{nes recta, pero su direccidén puede estar modificada una
o verias veces en le zona caliente por paso sobre las ga~-
letas o rodillos situados en esta zona caliente y, en este
caso, la 1fnea recta seguida por el filamento en le zona
caliente despuds de haber abandonad la Ultima geleta si-

tusdo en esta zome, es la que el filamento debe continuar

#
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Por regla general, es deseable que los monohilos yars
cerdus de cepillos presenten una gran rigidez (mddulo de
elasticidad) y una gran resistencis a la fatiga, y en el ca-
80 de monohllos de poliemida, estas propis dades, as{ co-
mo la tenacided, sumentan ul mismo $iempo que la relacién
de estirado o de orlentacion. El estirado en calisnte con
calentamiento por radiacion es el procedimiento industrial-
mente mds ventajoso para las relaciones de estirado més ele~-
vadas. Pero se puede emplear en le aplicacidn de la pre-
sente invencidn en lugar de radiacidn como medio de caldeo
rera el estirado en caliente, sire, caliente, vapor, liqui—
dos calientes o aleaciones fundidas,

Para reducir el tamafio del aparato, el recipiente que
contisne el agua de refrigerascidn estard generslmente colo-
cado a algunos centimetros de le salida de la zone caliente
en‘la cual el filamento ha sido estirado. Pero la refrige~-
racién se puede efectuar a cuslquier distancis de la zZona
caliente, bien entendido que el filamento continde despla-
zéndose en 1lines recta después de la salida de la Zong Cé- -
liente hasta el fin de l= zona de refrigeracién Yy estable-
cido que el dispositivo de refrigeracidn asegure un snfria-
miento uniforme del filamento en todos los azimits, EL en-
friemiento por agus es el mis cémodo, berc se pusde emplear
cualquier medio refrigerante que enfrfe endrglca y unifor-
memente, Es preoiso que el filamento se enfrfe haste un
punto tal que ya no puede tomar curvaturs permanente antes
de que saa desviado de la linea recta haciéndola pasar zobre
une guleta o rodillo. La temperatura de esta refrigeracién
minima verfa un poco con la neturaleza de 1s poliamida, pere

€8 en la mayor parte de los casos inferior a 502 C y es pre-
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ferible enirier el filemento por debajo de 40¢ C,

La presente invencidn puede asplicarse a filementos de
cualquier clase de poliamidas, pdliamidas mixtes y poliami-
das modificedes sintétices lineales descrites en las paten-
tes americanes 2.071.250, 2.071.253 y 2,130.948. Los téc-
nicos verdn qus la invencidn puede lgualmente apliparse &
pelfculas de estas poliamidas, es{ como a filamentos, pero
su gren interés es para el tratamiento de filamentos de un
celibre bastante grande, destinado a le fabtricecidn de cer-
des de cepillos,

Como demuestren los ejemplos, se obteiene. una cierta
mejora de la facultad de enderezamiento después de un doble-
do agudo, haciendo seguir &l estirado en caliente ¥y al en-
friamiento segin la presente invencidn, una estebilizecidn
con agua, pero esta mejora es mucho menc impartante que le
que se obteiene estabilizando con agua o por el calor fila-
mentos estirados en frfo porque el estiramdo en caliente pro-
duce ya una estabilizaciln en celiente muy importante de
menere que la facultad de enderezamiento después de un do-
blado agudo es ya muy elevada sin tratamiento de estabiliza-
dén ulterior. Si se deses aumentar ventsjosamente este fa-
cultaed de endefezamiento, s somete el filamento & la ac~
oidn de agua & 85% C, o mds y generalmente a la accidn de
agua hirviendo, haste que el filamento esté completamente
estabilizado; un tratamiento de 30 minutog basta en la me~
yo parte de los casos.

Los filamentos de poliamidas estirados segun la presen-
te invencidn, son Utiles 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 febricacidn de cepillos de dientes, ceplillos para el
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prelo, pinceles y cepillos industriales,

Neturalmente, la invencién no estd de ningfin modo limi-
tade & los modos de ejecucidn ¥ & las eplicaciones anterio-
res que no hen sido dedas més que a t{tulo de ejemplo.

NOTA

En resumen: La Patente de Introduceidn que se solicite
recaerd sobre las reivindicaciones siguientes:

18~ Procedimiento purs mejorar los filamentos sintdti-
cos, productos resultantes de ellos Y sus aplicaciones, ca-
racterizado porque consiste primeramsnte en hacer pasar el
filamento bajo tensidn de estirado a través de una zona ca-
liente en la cual la temperatura de este filamento se ele~
vea por lo mencs haste 80% ¢, sin alcanzer sin embargo el
punto de fusidn de le poliamide y en le cual dicho filamen-
to sufre un alargamiento permanente, despude se enfrie umi-
formemente este filamento mientras que continda desplazén-
dose en la prolongacidn de la trayectoria rectilinea segul -
de por él & través de la zona caliente,

28 .~ Procedimiento, segln reivindicacién 1, caracteriza-
do porque posteriormente ss enfrfa el filamento por desbajo
de 508 C, ‘

38, - Frocedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque a continuacidén se enfrfa el filamento
por paso & través de un befio flufdo frfo.
| 42 ,- Procedimlento, segin reivindicacionss anteriores,
carecterizado porque se emplea égua como flufdo refrigera-
dor., ' | | '

68 ,- Procedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caradterizado porqus ss callenta el filamento por paso en
un tubo calentador que irradisa calor,

68, - Procedimiento,_segﬁn reivindicaciones anteriores,
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curacterizado porque se tratu el filumento, después qﬁ;‘Tﬁ?‘w
51do estirads en culiente ¥y enfriado como se ha dicho antes,
por zgus celiente a uns temperatura de zl menos 85¢C, con
el fin de establlizar este filemento, el agua caliente en=-
pleada en este tratamiento puede ser agua hirviente.

7g,- Procedimiento, segﬁn reivindiczciones anteriores,
caracterizadeo bargue se emplea ung pBliamida sintética li-
neal pera le aplicacidn del procedimiento.

B8.- Se reivindic:, por €ltimo, como objeto sobre el
que hz de recaer la Putents de Introduccibn que se solicitas
»FPROCEDIII ENTO FiRA NEJGRAR LOS FILAMENTOS SINTETICOS, FRO-
UOCTs RE&ULTANTES U BLLGS Y SUS APLiCACIONES".

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria, que
constes de diez y siste pigines escritas a méquins,

Medrid , 19 enero 1,952,

ALPATSO UNGRIA

\,[)0_




201 mm%%\\v Chicg

ESCALA VARIABLE
- AADRID, /Y DE_Erers  pg
: e




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



