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Sposób polepszania właściwości fizycznych przędzy poliamidowej

i

Przedmiotem wynalazku jest sposób polepszania
właściwości fizycznych przędzy poliamidowej ta¬
kich jak stabilność wymiarowa, wytrzymałość na
rozciąganie.

Przędze poliamidowe mają szczególnie duże zna¬
czenie przy produkcji wzmocnionych artykułów
gumowych takich jak opony, pasy i węże. Wpraw¬
dzie przędze poliamidowe, na przykład przędze z
poli-E-kaproamidu, poliadypinianu sześciometyle-
nodwuaminy i tym podobne wykazują bardzo do¬
bre właściwości, takie jak wytrzymałość na roz¬
ciąganie, odporność na zmęczenie przy zginaniu
oraz odporność na ścieranie, jednakże, jako suro¬
wiec dla zastosowań przemysłowych mają tę wa¬
dę, że ich stabilność wymiarowa jest niezadowala¬
jąca. Niestabilność wymiarowa występuje na sku¬
tek zmiany naciągu, temperatury lub wilgotności.
Wyroby gumowe wzmocnione przędzą poliamidową
mogą ulegać zmianom wymiarowym na skutek
procesu wulkanizacji w wysokich temperaturach.

Aby zapobiec tym niedogodnościom, stosowano
rozciąganie przędzy poliamidowej w podwyższo¬
nych temperaturach w celu zwiększenia krysta-
liczności lub usunięcia skręcenia przędzy poliami¬
dowej. Wiadomo, że przędze poliamidowe rozcią¬
gane z większą prędkością nie mogą być poddane
obróbce przy podwyższonych temperaturach w cią¬
gu tak długiego czasu, który jest potrzebny do
wystarczającego usunięcia skręcania przędzy.

Przędza poliamidowa obrabiana za pomocą zna-
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nych metod na gorąco wykazuje więc wady po¬
legające na niewystarczającym wyeliminowaniu
zjawiska skręcania się przędzy.

Znane są również sposoby obróbki przędzy po¬
liamidowej, na przykład przeznaczonej na kordy
do opon, polegające na tak zwanym procesie ma¬
czania, w którym przędzę poliamidową macza się
w masach adhezyjnych zawierających związki re-
zorcynowo-formaldehydowe i lateks, a następnie
obrabia termicznie w stanie naprężenia. Proces
ten ma tę wadę, że w niewystarczającej mierze
usunięte zostaje skręcanie się przędzy na skutek
skrócenia czasu obróbki w wysokich temperatu¬
rach.

Przędze poliamidowe przeznaczone do zastoso¬
wań przemysłowych, na przykład do wyrobu kor¬
dów, taśm itp. muszą wykazywać mniejszą kurcz-
liwość, której nie można osiągnąć za pomocą zna¬
nej obróbki termicznej lub procesu maczania.

Celem wynalazku jest więc opracowanie sposo¬
bu polepszenia właściwości fizycznych przędzy po¬
liamidowej przeznaczonej do zastosowania przemy¬
słowego, a zwłaszcza zwiększenie jej stabilności
wymiarowej.

Cel ten został osiągnięty dzięki temu, że przędzę
poliamidową, ewentualnie nawiniętą na elementy
nawojowe, ogrzewa się w ciągu 60 do 300 minut
w zamkniętym naczyniu w atmosferze gazu obo¬
jętnego, w temperaturze od 150°C do temperatury
nie wyższej niż 10°C poniżej temperatury topnie-
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nia poliamidu i przy rozciągu 0,05 do 2,0 G/denier. mi sposobami .Wielkość skurczu we wrzącej wdh
Gdy obróbce poddaje się przędzę poliamidową dzie (wartości przybliżone)

z polikaproamidu lub z poliamidu stanowiącego poli-£-kaproamid A B
produkt polikondensacji kwasu adypinowego z   _ft/ '„„,'', . . B nie więcej niz 5°/o 10%
szesciometylenodwuaminą — ogrzewa — nie pro- 5
wadzi się w temperaturze od 160° do 200°C.

Pod pojęciem przędza poliamidowa należy ro¬
zumieć wyroby włókiennicze przeznaczone do za¬
stosowań przemysłowych a więc do wyrobu opon,
pasów itp., które są produkowane z jednej lub 1(
więcej grup liniowych poliamidów. Takimi linio¬
wymi poliamidami mogą być na przykład następu¬
jące polimery: poli-e-kaproamid, poliamidy wy¬
tworzone przez polikondensację sześciometyleno-
dwuaminy i kwasu adypinowego, sześciometyleno- 15
dwuaminy i kwasu sebacynowego, poliamid wy¬
tworzony przez homopolikondensację kwasu 11-
-aminoundekanowego, polilaurynolaktanu oraz ko¬
polimery poliamidów.

20
Według wynalazku, przędzę poliamidową pod¬

daje się obróbce termicznej w atmosferze obojęt¬
nej w ciągu dłuższego czasu w temperaturach
wyższych niż dotąd stosowano. Obróbka termiczna
prowadzona w temperaturze niższej niż 150°C mo¬
że być przyczyną zbyt małej stabilności wymiaro¬
wej, natomiast obróbka w temperaturze wyższej
niż 10°C poniżej temperatury topnienia polimeru
jest połączona z ryzykiem termicznego rozkładu

tworzywa. Jeżeli obróbkę termiczną przędzy polia- 30
midowej prowadzi się przy rozciągu niższym niż
0,05 G/denier, to może nastąpić obniżenie właści¬
wości fizycznych przędzy. W praktyce korzystnie
jest zatem używać naprężenie 0,1 dó 1,0 G/denier.

Według wynalazku obróbkę termiczną należy 35
prowadzić w atmosferze gazu obojętnego, takiego
jak azot, dwutlenek węgla, argon względnie wo¬
dór, użytego w stężeniu nie mniejszym niż około
96°/o objętościowych. Przędza poliamidowa pod¬
grzana w powietrzu pod naprężeniem do tempera- 40
tury wyższej niż 170°C może zmniejszyć swą wy¬
trzymałość na rozciąganie, może podlegać przebap-
wieniom na skutek utleniania itp., podczas gdy
przędza obrabiana termicznie w atmosferze gazu
obojętnego w stężeniu nie mniejszym niż 96% 45
objętościowych nie podlega tym niekorzystnym
zmianom.

Obróbkę termiczną przędzy należy prowadzić w
ciągu 60 do 300 minut. Dłuższy czas obróbki niż
300 minut nie może dać jakichkolwiek korzyści
jeśli chodzi o polepszenie właściwości fizycznych
przędzy takich jak stabilność wymiarowa. Z dru¬
giej strony, krótszy okres obróbki niż 60 sekund
może przynieść nierównomierne efekty obróbki
przędzy poliamidowej.

Sposób według wynalazku pozwala osiągnąć lep¬
sze właściwości fizyczne takie jak stabilność wy¬
miarowa bez zmniejszenia innych właściwości
przędzy poliamidowej.

W poniższej tablicy zamieszczono dane, z któ¬
rych wynika, że oznaczona literą A maczana przę¬
dza poliamidowa obrabiana sposobem według wy¬
nalazku, charakteryzuje się mniejszym skurczem
niż przędza B poddana obróbce na gorąco znany-

poliadipinian sześciometyleno-
dwuaminy

nie więcej niż 4% 9% .
Pomiary skurczu we wrzącej wodzie wykonano

w następujący sposób:
Przędzę poliamidową o długości 50 cm zanurzono
do wrzącej wody na czas 15 minut. Po wyjęciu
przędzy z wody i wysuszeniu jej za pomocą bibuły
filtracyjnej, przetrzymywano ją w atmosferze
o wilgotności względnej 85% przy temperaturze
20°C. Wartość skurczu we wrzącej wodzie wy¬
znaczono przez zmierzenie różnicy długości przędzy
przed próbą i po próbie. Wartości skurczu w su¬
chym gorącym powietrzu mierzono metodą JIS
(Japońskie Normy Przemysłowe L 1017 — 1963).
Długość badanej przędzy wynosiła 50 cm, przy
czym wynik podano w postaci procentu skurczu
w stosunku do pierwotnej długości badanej próby
przędzy. /

Przędza poliamidowa poddana obróbce sposobem
według wynalazku, ma bardzo dobre właściwości
skurczowe na skutek czego półprodukty i produk¬
ty przemysłowe wykonane przy użyciu tej przę¬
dzy mają również lepszą stabilność wymiarową
niż produkty uzyskiwane z przędz obrabianych
znanymi sposobami. Na przykład, kordy do opon
wykonane z przędzy poliamidowej .obrabianej we¬
dług wynalazku wykazują nie tylko lepszą stabil¬
ność wymiarową w przypadku surowych i macza¬
nych kordów, lecz również jako produkt końcowy.
Stwierdzono, że stosunek wskaźnika zmian wy¬
miarowych opon wykonanych w znany sposób przy
zastosowaniu przędzy uzyskanej według wynalaz¬
ku wykazującej kurczliwość nie większą niż 3%
we wrzącej wodzie do wskaźnika zmian wymiaro¬
wych opon z przędzy nieobrabianej wynosi od Va
do y2.

Stwierdzono również, że przędza poliamidowa
uzyskana sposobem według wynalazku ma lepsze
właściwości mechaniczne i jest bardziej jednorod¬
na. Wytrzymałość na rozciąganie jest większa o 3
do 5%, a odporność na zmęczenie mierzona meto¬
dą ASTM — D 885 lub metodą „Good Year Tubę
Fatigue Method" jest większa od 20 do 30% w po¬
równaniu z przędzami otrzymywanymi w znany
sposób. Ma ona również stałe wydłużenie i miano.

Dla zilustrowania sposobu według wynalazku
opisano poniżej doświadczenia przeprowadzone na
poli-£-kaproamidzie. Przędze z poli-e-kaproamidu
o grubości 840 denier i 140 włóknach przeznaczone
na kordy do opon, umieszczono w autoklawie przy
zastosowaniu naciągu 0,6 G/denier. Ciśnienie w
autoklawie zmniejszono do 100 mm Hg, następnie
wprowadzono azot aż do osiągnięcia ciśnienia
760 mm Hg. Przędzę obrabiano termicznie w róż¬
nych temperaturach, a mianowicie 170°C i 190°C
w ciągu 1, 10, 30, 60, 300, 900 i 1800 sekund.

Stwierdzono, że wartość skurczu w suchym go¬
rącym powietrzu o temperaturze 135°C wynosiła
2,5% dla j>rzędzy z poli-£-kaproamidu poddanej

i-

b io

15

25

30

1

]
i

i

r

r 35

)

)

• 40

45

50

65



61777

obróbce przy temperaturze 190°C, w ciągu 900 se¬
kund, podczas gdy analogiczna wartość dla nie-
traktowanej przędzy wynosiła 5,5%.

Z wyników otrzymanych podczas badań można
więc wnioskować, że przędza poliamidowa prze¬
znaczona dla produkcji kordów do opon, wykazują¬
ca kurczliwość nie wyższą niż 5% we wrzącej wo¬
dzie i nie wyższą niż 4% w suchym gorącym po¬
wietrzu o temperaturze 180°C, może być uzyskana
z niepoddanych obróbce przędz, których odpowied¬
nie kurczliwości wynoszą 14 i 12%, jeżeli przędzę
taką podda się obróbce termicznej przy tempera¬
turze mniej więcej 180 do 190° w ciągu czasu
dłuższego niż 104 sekund czyli powyżej 160 minut.
Tak znaczne polepszenie właściwości nie było
osiągalne przy zastosowaniu znanych sposobów.

Przykład I. Przędzę z nylonu 6 o grubości
840 denier 140 włóknach przeznaczoną na kordy
do opon po rozciąganiu na gorąco w znany sposób
nawija się na cewki przy naciągu mniej więcej
0,1 G/denier i umieszczona w autoklawie, w któ¬
rym obniża się ciśnienie do 100 mm Hg i utrzy¬
muje ciśnienie również podczas ogrzewania do
150°C. Powietrze w autoklawie zastępuje się azo¬
tem w ilości 90% objętościowych. Nawiniętą przę¬
dzę ogrzewa się w temperaturze 180°C w ciągu
120 minut przy rozciągu 0,1 G/denier. Otrzymaną
przędzę oznaczono literą a. Inną przędzę b otrzy¬
muje się w podobny sposób z tą różnicą, że po¬
wietrze zastępuje się azotem w ilości 80% obję¬
tościowych. Dla porównania przędzę c i d przygo¬
towuje się w podobny sposób z tą różnicą, że w
tych przypadkach powietrze zastępuje się odpo¬
wiednio w 70% i 0% azotem. Wszystkie te przędze
oraz nietraktowaną przędzę e poddaje się bada¬
niom, przy czym wyniki podano w tablicy 1.

6

z tych próbek o ciężarze 3 kg poddaje się obróbce
termicznej w ciągu 120 minut w temperaturze
180°C w atmosferze zawierającej więcej niż 80%
objętościowych azotu. W tablicy II zestawiono
wyniki badań.
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F

G
H

K

L
M

A(G/denier)
—

0.02
0.05

0.1

0.5
1.5

Tabl

B(%)
13.0

1.5
2.2

3.0

5.0
10.5

i ca II

C(%) D(G/denier)
10.5

1.2
2.0

3.9
5.8

9.1

8.80

7.96
8.59

9.23
9.47

9.53

E(%)
16.2
26.5

20.9

16.2
14.5

13.7

W tablicy II, A — oznacza naprężenie przy na¬
wijaniu, B — skurcz we wrzącej wodzie, C —
skurcz w gorącym powietrzu suchym przy tempe¬
raturze 180°C, D — wytrzymałość na rozciąganie,
E — wydłużenie, F — przędzę nietraktowaną, G —
przędzę traktowaną przy rozciągu 0,02 G/denier,
H — przędzę traktowaną przy naciągu 0,05 G/de¬
nier, L — przędzę traktowaną przy naciągu 0,1
G/denier, K — przędzę traktowaną przy naciągu
0,5 G/denier a M — przędzę traktowaną przy na¬
ciągu 1,5 G/denier.

Z uzyskanej przędzy wykonuje się próbne kor¬
dy do opon przez skręcanie przędzy o grubości
840 denier przy skręcie 47 obrotów na 10 cm w
celu otrzymania pojedynczego kordu, a następnie
skręcenie dwóch kordów pojedynczych przy skrę¬
cie 47 obrotów na 10 cm w celu uzyskania kordu
surowego. Uzyskany kord surowy zanurza się do
przyczepnej masy zawierającej rezorcynę, formal¬
dehyd i lateks i poddaje się rozciąganiu w celu
uzyskania kordów maczanych o wydłużeniu 7%
przy obciążeniu 4,5 kG. Właściwości uzyskanych

przędza a
b

c

,, d
» e

W tablicy

Tablica

E(%) F(%)

90 3.0

80 3.0
70 3.3

0 2.8

— 13.0

I

G(%)

3.9
3.8
4.0

3.5

10.5

H(G/de-
nier)
9.25
9.20
8.74

8.01

8.80

K(%)

16.3

16.2

16.0

15.9

16.2

I, E — ■ oznacza stopień zastąpienia

40

45

kordów

F

G
H

K

L

M

zestawiono w tablicy III.

A(G/denier)
 

0.02

0.05
0.1

0.5

1.5

Tabl

B(%)
10.5

10,1

6.1
4.9

5.6

9.7

i ca III

C(%)
13.8

12.6

10.7
8.5

10.1

12.4

D(kG)
14.5

12.9
14.0

15.0

15.1
14.8

E(%)
20.4
20.6

21.0

20.8

20.9
20.1

atmosfery azotem w %, F — wartość skurczu we
wrzącej wodzie w %, G — wartość skurczu w su¬
chym powietrzu, przy temperaturze 180°C w %,
H — wytrzymałość na rozciąganie (G/denier), H —
wydłużenie w %.

Nie stwierdzono istotnych różnic w kolorach
przędzy pomiędzy próbami a, b i e mimo, że przę¬
dze a i b wykazywały wyższą wytrzymałość i niż¬
szy skurcz zarówno w gorącej wodzie jak i w po¬
wietrzu, niż przędza e. Przędza c wykazywała niż¬
szą wytrzymałość niż przędza e i miała zły wy¬
gląd. Przędza d miała najniższą wytrzymałość i
barwa jej była czerwono-brunatna.

Przykład II. Przędzę z nylonu 6, o grubości
84Ó denier i 140 włóknach, poddaje się obróbce
w analogiczny sposób jak w przykładzie I z tą
różnicą, że cztery próbki nawija się na cewki przy
rozciągu 0,05, 0,1, 0,5 i 1,5 G/denier, przy czym każdą

50

55

Symbole literowe mają takie samo znaczenie,
jak w tablicy II, z tą różnicą, że D — oznacza
się rozrywającą włókien.

Przykład III. Przędzę z nylonu 6 nawiniętą
na cewki preparuje się w podobny sposób jak w
przykładzie I i poddaje ją obróbce termicznej w
ciągu 30, 60 i 120 minut w temperaturze 180°C.
Powietrze zastępuje się azotem w 87%. Stosuje się
naprężenie 0,1 G/denier. Wyniki zestawiono w ta¬
blicy IV.

Tablica IV

65

E

F
G

H

A(%)
13.0

9.8

6.2
3.0

B(%)
10.5

7.5

5.1

3.9

C(G/denier)
8.80
9.05

9.20

9.23

D(%)
16.2
16.4

16.4

16.2
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W tablicy IV A — oznacza wielkość skurczu we
wrzącej wodzie, B — oznacza wartość skurczu w
suchym powietrzu o temperaturze 180°C, C — wy¬
trzymałość na rozciąganie, D — wydłużenie, E —
oznacza przędzę nietraktowaną, F — przędzę trak¬
towaną w ciągu 30 sekund, G — przędzę trakto¬
waną w ciągu 60 sekund, a H — przędzę trakto¬
waną w ciągu 30 minut. Z uzyskanej przędzy wy¬
konuje się kordy (podobnie jak w przykładzie II).
Otrzymane wyniki zestawiono w tablicy V.

E
F

G

H

A(°/o)
10,5

8.0

5.8
4.9

Tablica

B(°/o)
13.8

11.6

10.4
8.5

C(kG)
14.4

14.7
14.8

15.0

D(°/o)
20.4

20.5
20.9

20.8

A(°/o)
13.0
9.5

5.7

3.0
2.2

Tablica

B(°/o)
10.5

7.7

4.6

3.9
3.2

VI

C(G/denier)
8.80
9.02

9.11

9.23

, 9.31

D(°/o)
16.2 35
16.4

16.5
16.2

16.5

E

F

G
H

zn

W tablicy V oznaczenia liczbowe mają to samo
znaczenie jak w tablicy IV, z tą różnicą, że C —
oznacza siłę rozrywającą włókien.

Jak to wynika z tablicy V, najlepsze rezultaty
uzyskano przy zastosowaniu obróbki termicznej w
ciągu 120 minut w temperaturze 180°C.

Przykład IV. Skręconą przędzę poddano po¬
dobnej obróbce jak w przykładzie III, z tą różni¬
cą, że zastosowano temperatury 169, 170, 180 i
190°C i czas obróbki 120 minut. Właściwości uzy¬
skanej przędzy podano w tablicy VI, w której
zamieszczono również dla porównania właściwości
przędzy nietraktowanej.

E
F

G

H
I

W tablicy VI litery A, B, C, D i E mają to sa¬
mo znaczenie co w tablicy IV. Literą F — ozna¬
czono przędzę traktowaną przy 160°C, literą G —
przędzę traktowaną w 170°C, literą H — przędzę
traktowaną w temperaturze 180°C, a literą I —
przędzę traktowaną w temperaturze 190°C.

Z uzyskanej przędzy wykonuje się powlekane
kordy w podobny sposób jak to opisano w przy¬
kładzie II. Właściwości kordów podano w tabli¬
cy VII.

Tablica VII

E

F
G

H

I

W tablicy VII symbole literowe mają to samo
znaczenie co w tablicy VI, z tą różnicą, że C —
oznacza siłę rozrywającą włókien.

Przykład V. Przędzę z nylonu 6 o grubości
1260 denier i 210 włóknach traktowano w podob¬
ny sposób jak to opisano w przykładzie II z tą
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A(°/o)
10.5

9.1
6.1

4.9

4.3

B(°/o)
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Tablica

A(%) B(%>)
12.5 10.7

9.5 7.7
5.9 5.0

2.8 3.6

VIII

C(G/denier)
8.83

9.05
9.10

9.07

D(°/o)
16.9
17.1

17.2

17.2
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różnicą, że zastosowano naciąg 0,1 G/denier i czas
60 i 120 minut. Wyniki podano w tablicy VIII w
porównaniu z właściwościami przędzy traktowa¬
nej w ciągu 30 minut oraz przędzy nietraktowanej.

E

F

G
H

W tablicy VIII, litery A, B, C, D i E mają to
samo znaczenie, co w tablicy IV. Litera F — ozna¬
cza przędzę traktowaną w ciągu 30 minut, litera
G — przędzę traktowaną w ciągu 60 minut, a li¬
tera H — przędzę traktowaną w ciągu 120 minut.

Z uzyskanej przędzy wykonuje się próbne kordy
do opon, które przez skręcanie przędzy o 1260 de¬
nier przy 39 obrotach na 10 cm w celu uzyskania
kordu pojedynczego i następnie skręcanie dwóch
pojedynczych kordów przy 39 obrotach na 10 cm
w celu uzyskania kordu surowego. Kordy surowe
zanurza się do przyczepnej masy zawierającej re¬
zorcynę, formalinę i lateks gumowy i rozciąga na
gorąco w celu uzyskania kordu o wydłużeniu 7°/o
przy obciążeniu 6,8 kG. Właściwości kordów zesta¬
wiono w tablicy IX. .

Tablica

A(°/o) B(°/o)
10.2 13.4

8.3 11.5
5.5 10.2

4.8 8.7

IX

C(kG)
21.3

21.9
21.8

22.0

d;%)
21.0

21.2
21.2

21.3

W tablicy IX, symbole literowe mają to samo
znaczenie jak w tablicy VIII, z tą różnicą, że C —
oznacza siłę rozrywającą włókien.

Jak to wynika z tablic VIII i IX, najlepsze wy¬
niki uzyskano przy obróbce termicznej w ciągu
120 minut w temperaturze 180°C.

Przykład VI. Przędzę z nylonu 6,6 o grubo¬
ści 1260 denier i 120 włóknach przeznaczoną do
wyrobu kordów poddaje się obróbce podobnie jak
w przykładzie II z tą różnicą, że stosuje się na¬
ciąg 0,1 G/denier i temperatury 160, 180 i 200°C.
Właściwości uzyskanej przędzy zestawiono w ta¬
blicy X.

Tablica X

E

F

G
H

W tablicy X — A, B, C, D i E mają to samo
znaczenie jak w tablicy VIII, F — oznacza przę¬
dzę obrabianą w temperaturze 160°C, G — przędzę
obrabianą w temperaturze 180°C, a H — oznacza
przędzę obrabianą w temperaturze 200°C.

Z uzyskanej przędzy wykonuje się kordy w po¬
dobny sposób jak to opisano w przykładzie V.
Właściwości kordów podano w tablicy XI.

L(%)
7.4

3.8

2.4
1.9

B(%>)
9.6

6.0

3.5
2.9

C(G/denier)
8.22

8.34

8.47

8.46

D(°/o)
17.2

17.4
17.4

17.7
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E
F

G

H

A(°/o)
7.7

5.1
3.9

3.3

Tablica XI

vB(°/o)
10.4

9.3
7.0

6.0

C(kG)
20.47

21.08

21.40
20.75

D(°/o)
19.7

20.2
20.1

20.9

Symbole literowe podane w tablicy XI mają to
samo znaczenie, jak w tablicy X, z tą różnicą, że
C — oznacza siłę rozrywającą włókien.

Przykład VII. Przędzę, taką samą jak opi¬
saną w przykładzie VI, poddaje się obróbce ana¬
logicznej jak w przykładzie II z tą różnicą, że
stosuje się naciąg 0,1 G/denier i czas obróbki 60,
90, 120 i 180 minut. Właściwości uzyskanej przę¬
dzy podano w tablicy XII, porównując je z wła¬
ściwościami przędzy nietraktowanej.

W tablicy XII — A, B, C, D, E — mają to samo
znaczenie jak w tablicy IV. Litera F — oznacza
przędzę traktowaną w ciągu 60 minut, litera G —
przędzę traktowaną w ciągu 90 minut, litera H —
przędzę traktowaną w ciągu 120 minut, a litera
I — przędzę traktowaną w ciągu 180 minut.

Z uzyskanej przędzy wykonuje się kordy w spo-
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sób podany w przykładzie V. Właściwości kordów
podano w tablicy XIII.

Tablica XIII

A(°/o) B(°/o)
E 7.1 10.4
F 4.5 8.8
G 4.1 7.6

H 3.9 7.0
I 3.7 5.9

W tablicy XIII, oznaczenia literowe mają to
samo znaczenie jak w tablicy XII z tą różnicą, że
C — oznacza siłę rozrywającą włókien.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób polepszania właściwości fizycznych
przędzy poliamidowej przez obróbkę termiczną,
znamienny tym, że przędzę poliamidową ewentu¬
alnie nawiniętą na elementy nawojowe, ogrzewa
się w ciągu 60 do 300 minut w zamkniętym na¬
czyniu w atmosferze gazu obojętnego w tempe¬
raturze od 150°C do temperatury nie wyższej niż
10°C poniżej temperatury topnienia poliamidu
i przy rozciągu 0,05 do 2,0 G/denier.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
ogrzewanie poliamidu prowadzi się w atmosferze
gazu obojętnego takiego jak azot, dwutlenek wę¬
gla, argon lub wodór.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
w przypadku obróbki przędzy poliamidowej z po-
li-e-kaproamidu lub z poliamidu stanowiącego pro¬
dukt kondensacji kwasu adypinowego z sześcio-
metylenodwuaminą ogrzewanie prowadzi się w
temperaturze od 160 do 200°C.

£Łs%
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