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Przedmiotem wynalazku jest sposéb polepszania
wlasciwoséei fizycznych przedzy poliamidowej ta-
kich jak stabilno$é wymiarowa, wytrzymato§¢ na
rozcigganie.

Przedze poliamidowe majg szczegblnie duze zna-
czenie przy produkcji wzmocnionych artykutéw
gumowych takich jak opony, pasy i weze. Wpraw-
dzie przedze polia(nidowe, na przyklad przedze z
poli-e-kaproamidu, poliadypinianu szeSciometyle-
nodwuaminy i tym podobne wykazujg bardzo do-
bre wilasciwosci, takie jak wytrzymalo§¢ na roz-
cigganie, odporno§é na zmeczenie przy zginaniu
oraz odporno$é na S$cieranie, jednakze, jako suro-
wiec dla zastosowan przemyslowych majg te wa-
de, ze ich stabilno§é wymiarowa jest niezadowala-
jgca. Niestabilno§¢é wymiarowa wystepuje na sku-
tek zmiany naciggu, temperatury lub wilgotnoSci.
Wyroby gumowe wzmocnione przedzg poliamidowa
mogg ulegaé zmianom wymiarowym na skutek
procesu wulkanizacji w wysokich temperaturach.

Aby zapobiec tym niedogodno$ciom, stosowano
rozcigganie przgdzy poliamidowej w podwyzszo-
nych temperaturach w celu zwiekszenia krysta-
licznosci lub usuniecia skrecenia przedzy poliami-
dowej. Wiadomo, ze przedze poliamidowe rozcig-
gane z wiekszg predko$cig nie mogg byé poddane
obroébce przy podwyzszonych temperaturach w cig-
gu tak dilugiego czasu, ktory jest potrzebny do
wystarczajgcego usuniecia skrecania przedzy.

- Przedza poliamidowa obrabiana za pomoca zna-
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nych metod na gorgco wykazuje wiec wady po-
legajace na niewystarczajacym wyeliminowaniu
zjawiska skrecania sie przedzy.
Znane sg réwniez sposoby obrobki przedzy po-

‘liamidowej, na przyklad przeznaczonej na kordy

do opon, polegajace na tak zwanym procesie ma-
czania, w ktéorym przedze poliamidowg macza sie
w masach adhezyjnych zawierajgcych zwigzki re-
zorcynowo-formaldehydowe i lateks, a nastepnie
obrabia termicznie w stanie naprezenia. Proces
ten ma te wade, ze w niewystarczajgcej mierze
usuniete zostaje skrecanie sie przedzy na skutek
skrécenia czasu obrobki w wysokich temperatu-
rach.

Przedze poliamidowe przeznaczone do zastoso-
wan przemystowych, na przyklad do wyrobu kor-
déw, tasm itp. muszg Wykazywac' mniejszg kurcz-
liwo$§é, ktorej nie mozna osiggnaé za pomocg zna-
nej obroébki termicznej lub procesu maczania.

Celem wynalazku jest wiec opracowanie sposo-
bu polepszenia wtasciwos$ci fizycznych przedzy po-
liamidowej przeznaczonej do zastosowania przemy-
stowego, a zwlaszcza zwiekszenie jej stabilno$ci
wymiarowej.

Cel ten zostal osiggniety dzieki temu, ze przedze
poliamidowg, ewentualnie nawinietg na elementy
nawojowe, ogrzewa sie w ciggu 60 do 300 minut
w zamknietym naczyniu w atmosferze gazu obo-
jetnego, w temperaturze od 150°C do temperatury
nie wyzszej niz 10°C ponizej temperatury topnie-
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nia poliamidu i przy rozciggu 0,05 do 2,0 G/denier.

Gdy obrébce poddaje sie przedze poliamidowa
z polikaproamidu lub z poliamidu stanowigcego
produkt polikondensacji kwasu adypinowego z
szeSciometylenodwuaming — ogrzewa — nie pro-
wadzi si¢ w temperaturze od 160° do 200°C.

Pod pojeciem przedza poliamidowa nalezy ro-
zumie¢ wyroby wiékiennicze przeznaczone do za-
stosowan przemystowych a wiec do wyrobu opon,
pas6ow itp., ktéore sg produkowane z jednej lub
wiecej grup liniowych poliamidéw. Takimi linio-
wymi poliamidami moga byé na przyklad nastgpu-
jace polimery: poli-e-kaproamid, poliamidy wy-
tworzone przez polikondensacje szeSciometyleno-
dwuaminy i kwasu adypinowego, szeSciometyleno-
dwuaminy i kwasu sebacynowego, poliamid wy-
tworzony przez homopolikondensacje kwasu 11-
-aminoundekanowego, polilaurynolaktanu oraz ko-
polimery poliamidéw.

Wedlug wynalazku, przedze poliamidowg pod-
daje sie obrobce termicznej w atmosferze obojet-
nej w ciggu dluzszego czasu w temperaturach
wyzszych niz dotagd stosowano. Obrébka termiczna
prowadzona w temperaturze nizszej niz 150°C mo-
ze byé przyczyng zbyt matlej stabilno$ci wymiaro-
wej, natomiast obrébka w temperaturze wyzszej
niz 10°C ponizej temperatury topnienia polimeru
jest polgczona z ryzykiem termicznego rozkiladu
tworzywa. Jezeli obrébke termiczng przedzy polia-
midowej prowadzi sie przy rozciggu. nizszym niz
0,05 G/denier, to moze nastgpié obnizenie wiasci-
wosci fizycznych przedzy. W praktyce korzystnie
jest zatem uzywaé naprezenie 0,1 do 1,0 G/denier.

Wedlug wynalazku obrébke termiczng nalezy
' prowadzié w atmosferze gazu obojetnego, takiego
jak azot, dwutlenek wegla, argon wzglednie wo-
dér, uzytego w stezeniu nie mniejszym niz okoto
96% objetosciowych. Przedza poliamidowa pod-
grzana w powietrzu pod naprezeniem do tempera-
tury wyzszej niz 170°C moze zmniejszyé swg wy-
trzymalo§é na rozcigganie, moze podlegaé przebar-
wieniom na skutek utleniania itp., podczas gdy
przedza obrabiana termicznie w atmosferze gazu
obojetnego w stezeniu nie mniejszym niz 96%
objetoSciowych nie podlega tym niekorzystnym
zmianom.

Obroébke termiczng przedzy nalezy prowadzié w
ciggu 60 do 300 minut. Dluzszy czas obrébki niz
300 minut nie moze daé jakichkolwiek korzySci
jesli chodzi o polepszenie wlasciwosci fizycznych
przedzy takich jak stabilno§é wymiarowa. Z dru-
giej strony, krétszy okres obrébki niz 60 sekund
moze przynie§¢é nieré6wnomierne efekty obrébki
przedzy poliamidowej.

Sposéb wedlug wynalazku pozwala osiggnaé lep-
sze wilasSciwosci fizyczne takie jak stabilnosé wy-
miarowa bez zmniejszenia innych wlasciwosci
przedzy poliamidowej.

W ponizszej tablicy zamieszczono dane, z kto6-
rych wynika, Ze oznaczona literg A maczana prze-
dza poliamidowa obrabiana sposobem wedlug wy-
nalazku, charakteryzuje si¢ mniejszym skurczem
niz przedza B poddana obrébce na gorgco znany-
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4
mi sposobami .Wielko§é skurczu we wrzacej wa-
dzie (warto$ci przyblizone) : :

poli-e-kaproamid A B
nie wigcej niz 5% 10%
poliadipinian sze$ciometyleno-
dwuaminy
nie wiecej niz 4% 9% .

Pomiary skurczu we wrzacej wodzie wykonano

w nastepujacy sposob:
Przedze poliamidowg o diugo$ci 50 cm zanurzono
do wrzacej wody na czas 15 minut. Po wyjeciu
przedzy z wody i wysuszeniu jej za pomoca bibuty
filtracyjnej, przetrzymywano jg w atmosferze
o wilgotno$ci wzglednej 85% przy- temperaturze
20°C. Warto§¢ skurczu we wrzgcej wodzie ‘wy-
znaczono przez zmierzenie roznicy diugos$ci przedzy
przed préba i po prdobie. WartoSci skurczu w su-
chym goragcym powietrzu mierzono metodg JIS
(Japoniskie Normy Przemyslowe L 1017 — 1963).
Diugo$é badanej przedzy wynosila 50 cm, przy
czym wynik podano w postaci procentu skurczu
w stosunku do pierwotnej dlugosci badanej préby
przedzy. /

Przedza poliamidowa poddana obrébce sposobem
wedlug wynalazku, ma -bardzo dobre wlasciwosci
skurczowe na skutek czego poéiprodukty i produk-
ty przemyslowe wykonane przy uzyciu tej prze-
dzy majg réwniez lepszg stabilnos¢ wymiarowa
niz produkty uzyskiwane z przedz obrabianych
znanymi sposobami. Na. przyklad, kordy do opon
wykonane z przedzy poliamidowej obrabianej we-
dlug wynalazku wykazuja nie tylko lepsza stabil-
no$é wymiarowa w przypadku surowych i macza-
nych kordéw, lecz réwniez jako produkt koncowy.
Stwierdzono, ze stosunek wskaznika zmian wy-
miarowych opon wykonanych w znany sposéb przy
zastosowaniu przedzy uzyskanej wedlug wynalaz-
ku wykazujacej kurczliwo$é nie wiekszg niz 3%
we wrzacej wodzie do wskazZnika zmian wymiaro-
wych opon z przedzy nieobrabianej wynosi od 1/;
do 1/2.

Stwierdzono réwniez, ze przedza poliamidowa
uzyskana sposobem wedlug wynalazku ma lepsze
wlasciwo$ci mechaniczne i jest bardziej jednorod-
na. Wytrzymato§é na rozcigganie jest wieksza o 3
do 5%, a odporno$é na zmeczenie mierzona meto-
dg ASTM — D 885 lub metodg ,,Good Year Tube
Fatigue Method” jest wieksza od 20 do 30% w po-
réwnaniu z przedzami otrzymywanymi w znany
spos6b. Ma ona réwniez stale wydluzenie i miano.

Dla zilustrowania sposobu wedlug wynalazku
opisano ponizej do$wiadczenia przeprowadzone na
poli-e-kaproamidzie. Przedze z poli-e-kaproamidu
o grubo$ci 840 denier i 140 widknach przeznaczone
na kordy do opon, umieszczono w autoklawie przy
zastosowaniu naciggu 0,6 G/denier. Ciénienie w
autoklawie zmniejszono do 100 mm Hg, nastepnie
wprowadzono azot az do -osiggniecia cisnienia
760 mm Hg. Przedze obrabiano termicznie w réi-
nych temperaturach, a mianowicie 170°C i 190°C
w ciggu 1, 10, 30, 60, 300, 900 i 1800 sekund.

Stwierdzono, ze warto$§é skurczu w suchym go-
ragcym powietrzu o temperaturze 135°C wynosila
2,5% dla przedzy z poli-e-kaproamidu poddanej
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obrébce przy temperaturze 190°C, w ciggu 900 se-
kund, podczas gdy analogiczna warto§é dla nie-
traktowanej przedzy wynosila 5,5%.

Z wyniké6w otrzymanych podczas badain mozna
wiec wnioskowaé, Ze przedza poliamidowa prze-
znaczona dla produkeji kordéw do opon, wykazuja-
ca kurczliwo§é nie wyzszg niz 5% we wrzacej wo-
dzie i nie wyzsza niz 4% w suchym go}acym po-
wietrzu o temperaturze 180°C, moze byé uzyskana
z niepoddanych obrébce-przedz, ktérych odpowied-
nie kurczliwosci wynosza 14 i 12%, jezeli przedze
takg podda sie obrébce termicznej przy tempera-
turze mniej wiecej 180 do 190° w ciggu czasu
diuzszego niz 10¢ sekund czyli powyzej 160 minut.
Tak znaczne polepszenie wilasciwo§ci nie bylo
osiggalne przy zastosowaniu znanych sposob6w.

Przyktad I. Przedze z nylonu 6 o gruboS$ci
840 denier 140 widknach przeznaczong na kordy
do opon po rozcigganiu na gorgco w znany sposéb
nawija sie na cewki przy naciggu mniej wiecej
0,1 G/denier i umieszczona w autoklawie, w kt6-
rym obniza sie ciSnienie do 100 mm Hg i utrzy-
muje ciS$nienie réwniez podczas ogrzewania do
150°C. Powietrze w autoklawie zastepuje sig¢ azo-
tem w iloéci 90% objgtosciowych. Nawinieta prze-
dze ogrzewa sie w temperaturze 180°C w ciggu
120 minut przy rozciggu 0,1 G/denier. Otrzymang
przedze oznaczono literg a. Inng przedze b otrzy-
muje sie w podobny sposéb z tg réznica, ze po-
wietrze zastepuje sie azotem w iloSci 80% obje-
toSciowych. Dla poréwnania przedze ¢ i d przygo-
towuje sie¢ w podobny sposéb z ta roéznica, ze w
tych przypadkach powietrze zastepuje sie odpo-
wiednio w 70% i 0% azotem. Wszystkie te przedze
oraz nietraktowanag przedze e poddaje sie bada-
niom, przy czym wyniki -podano w tablicy 1.

Tablica I

E(%) FChb) G(%) H(G/de- K(%)

nier)
przedza a 90 3.0 3.9 9.25 16.3
» b 80 3.0 3.8 9.20 16.2
» c 70 3.3 4.0 8.74 16.0
. d 0 2.8 35 8.01 159
’ e — 13.0 10.5 8.80 16.2
W tablicy I, E — oznacza stopien zastgpienia
atmosfery azotem w %, F — warto§é skurczu we

wrzacej wodzie w %, G — warto§é skurczu w su-
chym powietrzu, przy temperaturze 180°C w Y%,
H — wytrzymato§é na rozcigganie (G/denier), H —
wydluzenie w %o.

Nie stwierdzono istotnych réznic w kolorach
przedzy pomiedzy prébami a, b i € mimo, Ze prze-
dze a i b wykazywaly wyzszg wytrzymato§é i niz-
szy skurcz zaréwno w goracej wodzie jak i w po-
wietrzu, niz przedza e. Przedza ¢ wykazywala niz-
szg wytrzymalo§¢é niz przedza e i miala zty wy-
glad. Przedza d miala najnizsza wytrzymalo$é i
barwa jej byla czerwono-brunatna.

Przyktad II. Przedze z nylonu 6, o grubo$ci
840 denier i 140 wiéknach, poddaje sie obrébce
w analogiczny sposéb jak w przykladzie I z ta
réznica, ze cztery probki nawija sie na cewki przy
rozciggu 0,05, 0,1, 0,5 i 1,5 G/denier, przy czym kazda
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z tych prébek o ciezarze 3 kg poddaje sie obrébce
termicznej w ciggu 120 minut w temperaturze
180°C w atmosferze zawierajgcej wiecej niz 80%
objetoSciowych azotu. W tablicy II zestawiono
wyniki badan.

Tablica II

A(G/denier) B(%o) C(%0) D(G/denier) E(%o)
F — 13.0 10.5 8.80 16.2
G 0.02 1.5 1.2 7.96 26.5
H 0.05 2.2 2.0 8.59 20.9
K 0.1 3.0 3.9 9.23 16.2
L 0.5 5.0 5.8 9.47 14.5
M 1.5 10.5 9.1 9.53" 13.7

W tablicy II, A — oznacza naprezenie przy na-
wijaniu, B — skurcz we wrzacej wodzie, C —
skurcz w gorgcym powietrzu suchym przy tempe-
raturze 180°C, D — wytrzymalo§é na rozcigganie,
E — wydluzenie, F — przedze nietraktowang, G —
przedze traktowang przy rozciggu 0,02 G/denier,
H — przedze traktowang przy naciggu 0,05 G/de-
nier, L. — przedze traktowans przy naciggu 0,1
G/denier, K — przedze traktowang przy naciggu
0,5 G/denier a M — przedze traktowang przy na-
ciggu 1,5 G/denier.

Z uzyskanej przedzy wykonuje sie prébne kor-
dy do opon przez skrecanie przedzy o grubosci
840 denier przy skrecie 47 obrotéw na 10 cm w
celu otrzymania pojedynczego kordu, a nastepnie
skrecenie dwé6ch kordéw pojedynczych przy skre-
cie 47 obrot6w na 10 em w celu uzyskania kordu
surowego. Uzyskany kord surowy zanurza sie do
przyczepnej masy zawierajgcej rezorcyne, formal-
dehyd i lateks i poddaje si¢ rozcigganiu w celu
uzyskania kordéw maczanych o wydluzeniu 7%
przy obcigzeniu 4,5 kG. Wiasciwosci uzyskanych
kordéw zestawiono w tablicy III.

Tablica III

A(G/denier) B(%) C(%o) D(kG) E(%)
F — 10.5 13.8 14.5 20.4
G 0.02 10.1 12.6 12.9 20.6
H 0.05 6.1 10.7 14.0 21.0
K 0.1 4.9 85 15.0 20.8
L 0.5 5.6 10.1 15.1 20.9
M 1.5 9.7 12.4 14.8 20.1

Symbole literowe majgq takie samo znaczenie,
jak w tablicy II, z tg réznica, ze D — oznacza
sie rozrywajacg widkien.

Przyktad III. Przedze z nylonu 6 nawinietg
na cewki preparuje si¢ w podobny sposéb jak w
przykladzie I i poddaje ja obrébce termicznej w
ciggu 30, 60 i 120 minut w temperaturze 180°C.
Powietrze zastepuje si¢ azotem w 87%. Stosuje sie
naprezenie 0,1 G/denier. Wyniki zestawiono w ta-
blicy IV.

Tablica IV

A(%o) B(%) C(G/denier) D(%0)
E 13.0 10.5 8.80 © 162
F 9.8 7.5 9.05 16.4
G 6.2 5.1 9.20 16.4
H 3.0 3.9 9.23 16.2
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W tablicy IV A — oznacza wielko$é skurczu we
wrzacej wodzie, B — oznacza warto§¢ skurczy w
suchym powietrzu o temperaturze 180°C, C — wy-
trzymato§é na rozciaganie, D — wydluzenie, E —
oznacza przedze nietraktowana, F — przedze trak-
towang w ciggu 30 sekund, G — przedze trakto-
wang w ciggu 60 sekund, a H — przedze trakto-
wang w ciggu 30 minut. 7' uzyskanej przedzy wy-
konuje sie kordy (podobnie jak w przyktadzie II).
Otrzymane wyniki zestawiono w tablicy V.

Tablica V
A(%0) B(%bo) CkQG) D(%0)
E 10.5 13.8 14.4 20.4
F 8.0 11.6 14.7 20.5
G 5.8 10.4 14.8 20.9
H 49 8.5 15.0 20.8

W tablicy V oznaczenia liczbowe majg to samo
znaczenie jak w tablicy IV, z tg ro6znica, ze C —
oznacza sile rozrywajgcg widkien.

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

Przyktad IV. Skrecong przedze poddano po-
dobnej obrobce jak w przykladzie III, z tg roézni-
ca, ze zastosowano temperatury 169, 170, 180 i
190°C i czas obrébki 120 minut. Wilasciwosci uzy-
skanej przedzy podano w tablicy VI, w ktérej
zamieszczono rowniez dla poréownania wiasciwos$ci
przedzy nietraktowanej.

Tablica VI

A(%o) B(%)) C(G/denier) D(%o)
E ' 13.0 10.5 8.80 16.2
F 9.5 7.7 9.02 16.4
G 5.7 4.6 9.11 16.5
H 3.0 3.9 9.23 16.2
I 2.2 3.2 . 9.31 16.5

W tablicy VI litery A, B, C, D i E maja to sa-
mo znaczenie co w tablicy IV. Literg F — ozna-
czono przedze traktowang przy 160°C, literg G —
przedze traktowang w 170°C, literg H — przedze
traktowang w temperaturze 180°C, a literg I —
przedze traktowang w temperaturze 190°C.

Z wuzyskanej przedzy wykonuje sie powlekane
kordy w podobny sposéb jak to opisano w przy-
kladzie II. Wladciwosci kordéw podano w tabli-
cy VII. ’

Tablica VII

A%) B(%/0) C(kG) Do)
E 10.5 13.8 145 20.4
F 9.1 12.1 14.6 20.7
G 6.1 10.2 14.7 20.7
H 4.9 8.5 15.0 20.8
I 4.3 8.0 15.2 20.8

W tablicy VII symbole literowe maja to samo
.znaczenie co w tablicy VI, z tg rdznicg, ze C —
oznacza sile rozrywajgcag wiodkien.

Przyktad V. Przedze z nylonu 6 o grubosci
1260 denier i 210 wldéknach traktowano w podob-
ny sposéb jak to opisano w przykladzie II z ta
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8
rbéznica, ze zastosowano nacigg 0,1 G/denier i czas
60 i 120 minut. Wyniki podano w tablicy VIII w
poréwnaniu z wtaSciwosSciami przedzy traktowa-
nej w ciaggu 30 minut oraz przedzy nietraktowanej.

Tablica VIII

A(%bo) B(%0) C(G/denier) D(%bo)
E 12.5 10.7 8.83 16.9
F 9.5 7.7 9.05 17.1
G 5.9 5.0 9.10 17.2
H 2.8 3.6 9.07 17.2

W tablicy VIII, litery A, B, C, D i E majg to
samo znaczenie, co w tablicy IV. Litera F — ozna-
cza przedze traktowang w ciggu 30 minut, litera
G — przedze traktowang w ciggu 60 minut, a li-
tera H — przedze traktowang w ciggu 120 minut.

Z uzyskanej przedzy wykonuje sie probne kordy
do opon, ktére przez skrecanie przedzy o 1260 de-
nier przy 39 obrotach na 10 cm w celu uzyskania
kordu pojedynczego i nastepnie skrecanie dwoch
pojedyhczych kordéw przy 39 obrotach na 10 cm
w celu uzyskania kordu surowego. Kordy surowe
zanurza sie do przyczepnej masy zawierajgcej re-
zorcyne, formaline i lateks gumowy i rozcigga na
goragco w celu uzyskania kordu o wydtuzeniu 7%
przy obcigzeniu 6,8 kG. Wtasciwos$ci kordow zesta-
wiono w tablicy IX.

Tablica IX

A(%0) B(%0) CkG) D %)
E 10.2 134 21.3 21.0
F 8.3 115 21.9 21.2
G 5.5 10.2 21.8 21.2
H 4.8 8.7 22.0 21.3

W tablicy IX, symbole literowe majg to samo
znaczenie jak w tablicy VIII, z tg réznica, ze C —
oznacza sile rozrywajacg widkien.

Jak to wynika z tablic VIII i IX, najlepsze wy-
niki uzyskano przy obrébce termicznej w ciggu
120 minut w temperaturze 180°C.

Przyktad VI. Przedze z nylonu 6,6 o grubo-
Sci 1260 denier i 120 widéknach przeznaczong do
wyrobu kordéw poddaje sie obrébce podobnie jak
w przykladzie II z tg rodznica, Ze stosuje sie na-
ciagg 0,1 G/denier i temperatury 160, 180 i 200°C.
Wtiasciwosei uzyskanej przedzy zestawiono w ta-
blicy X.

Tablica X
A(%o) B() C(G/denier) D(%o)
E 7.4 9.6 8.22 17.2
F 3.8 6.0 8.34 174
G 2.4 3.5 8.47 17.4
H 1.9 2.9 8.46

17.7

W tablicy X — A, B, C, D i E majag to samo

znaczenie jak w tablicy VIII, F — oznacza prze-
dze obrabiang w temperaturze 160°C, G — przedze
obrabiang w temperaturze 180°C, a H — oznacza

przedze obrabiang w temperaturze 200°C.

Z uzyskanej przedzy wykonuje sie kordy w po-
dobny sposéb jak to opisano w przyktadzie V.
Wiadciwosci kordéw podano w tablicy XI.
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Tablica XI
A(%) B(%o) C(kG) D(%o)
E 7.7 104 20.47 19.7
F 5.1 9.3 21.08 20.2
G 3.9 7.0 21.40 20.1
H 3.3 20.75 20.9

6.0

Symbole literowe podane w tablicy XI majg to
samo znaczenie, jak w tablicy X, z tg réznicg, ze
C — oznacza sile rozrywajacg. wiékien,

Przyktad VII. Przedze, takg sama jak opi-
sang w przykladzie VI, poddaje sie’ obrébce ana-
logicznej jak w przykladzie II z tg roéznica, ze
stosuje sie nacigg 0,1 G/denier i czas obrébki 60,
90, 120 i 180 minut. WiaSciwodci uzyskanej prze-
dzy podano w tablicy XII, por6wnujgc je z wia-
Sciwo§ciami przedzy nietraktowanej. ‘

Tablica XII .
B(%) C(G/denier) ~ D("0)

A(%)
E 7.4 9.6 8.22 17.2
. F 29 47 8.29 17.4
G 2.5 4.1 8.35 17.5
H 2.4 35 8.47 174
I 2.0 3.0 8.43 17.6

W tablicy XII — A, B, C, D, E — maja to samo
znaczenie jak w tablicy IV. Litera F — oznacza
przedze traktowang w ciggu 60 minut, litera G —
przedze traktowang w ciggu 90 minut, litera H —
przedze traktowana w ciggu 120 minut, a litera

"1 — przedze traktowang w ciggu 180 minut.
Z uzyskanej przedzy wykonuje sie kordy w spo-

10

15

30

QM
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s6b podany w przykladzie V. WlasSciwoSci kordéw
podano w tablicy XIII.

Tablica XIII

A(%) B(%o) CkG) D(%)
7.1 104 20.47 20.5
45 8.8 20.71 20.3
4.1 7.6 20.63. 20.7
3.9 7.0 21.40 20.1
3.7 5.9 21.35 20.3

W tablicy XIII, oznaczenia literowe maja to
samo znaczenie jak w tablicy XII z tg réznica, ze
C — oznacza sile rozrywajaca widkien.

Zastrzezenia patentowe

1. Spbséb polepszania wtla$ciwosci fizycznych
przedzy poliamidowej przez obrébke termiczng,
znamienny tym, Ze przedze poliamidowg ewentu-
alnie nawinieta na elementy nawojowe, ogrzewa
sie w ciggu 60 do 300 minut w zamknietym na-
czyniu w atmosferze gazu obojetnego w tempe-
raturze od 150°C do temperatury nie wyzszej niz
10°C ponizej temperatury topnienia poliamidu
i przy rozciggu 0,05 do 2,0 G/denier.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
ogrzewanie poliamidu prowadzi sie¢ w atmosferze
gazu obojetnego takiego jak azot, dwutlenek we-
gla, argon lub wodér.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w przypadku obrébki przedzy poliamidowej z po-
li-e-kaproamidu lub z poliamidu stanowigcego pro-
dukt kondensacji kwasu adypinowego z szeScio-
metylenodwuaming ogrzewanie prowadzi sie W
temperaturze od 160 do 200°C.

Dokonzno jednej poprawki
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