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Formstofnet og fremgangsméde til
fremstilling heraf ved presgning af
en folie.

Opfindelsen angdr et net af formstof med adskilte, langsgéende,

Drientérede, kontinuerlige filamenter af én polymer og adskilte;
tvergédende, orienterede strenge af en anden polymér, hvof streh—
gene eventuelt er sammensat af flere lag polymere, og hvor poly-

meren, som danner filamenterne, har et smelteomr&de, som ligger

hejere end smelteomradet for polymeren, der’Hanner de nevnte,strenQ

ge, samt hvor dele af filamentérne er indlégt i strengene ved

x
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krydsningspunkterne mellem filamenterne og strengene.

Net fremstillet enten af en folie eller formet direkte ved ud-
gangen af en extruderingsdyse bliver for tiden hovedsagelig an-
vendt som forsterkning i papirartikler eller billige tekstiler,
f.eks. i sanitere papirartikler, papirduge og kraftige poser samt
uvevede tekstiler til foring og polstring. Sadanne net anvendes
endvidere eller foreslas anvendt, som de er, til gardiner, deko-
rative net, indpakningsmateriale, moskitonet, havenet til beskyt-
telse mod insekter og fugle, stettenet ved dyrkning af gras eller

planter, sportsnet, lette fiskegarn og som filtermateriale.

Net, som er formet direkte ved udgangen af en extruderingsdyse,
har de ulemper eller begransninger, at maskesterrelsen er rela-
tivt stor, at orientering af krydsningspunkterne er vanskelig, og

at nettene sadvanligvis ikke kan geres lettere end ca. 20 g/mz.

En kendt type net fremstillet af en folie bestadr af to eller
flere krydslagte lag af uniaksialt orienterede folier, som er
fibrilleret til netform. Dette kraver en lamineringsproces efter
fibrilleringen, og p& dette trin er en laminering sadvanligvis
kompliceret. Til forsterkning til papir til sanitere formal kre-
ves saedvanligvis en fladevegt pa ca. 5 g/m2 eller mindre, og det

er i praksis umuligt at opnd dette, nir de to lag skal lamineres

efter fibrilleringen.

I en modifikation af denne nettype kan man undgd lamineringen

ved at indlejre en ikke splitbar polymer som forstarkning i den
splitbare film, som orienteres i en vinkel i forhold til de ind-
lejrede trade og fibrilleres pa tilfeldig made. Imidlertid er

den tilfeldige maskestruktur sadvanligvis uheldig, og det til-
feldigt fibrillerede materiale er relativt svagt, idet man benyt-
ter specielle blandinger for at lette den tilfaldige fibrillering.

En anden type net fremstillet af folie dannes ved at opslidse

folien i et menster af afbrudte linier, som er indbyrdes for-



145487

skudt, og strekke den opslidsede folie biaksialt. Fremgangsméden

giver et net med stor maskevidde og svage krydsningspunkter.

En tredie type net fremstillet af folie fremstilles ved pregning
af folien i et egnet menster efterfulgt af biaksial strekning .
under sadanne forhold, at foliens tynde omréder fibrilleres sam-
tidig med, at materialet strekkes. Afhangig af pregningsmensteret
kan man opné forskellige egenskaber, men nettet er generelt svagt,

idet forhejningerne forbliver uorienterede.

En fjerde type formstofnet fremstilles ogsé ved pragning, men
forhejningerne udferes som tvergdende stave, som derefter orien-
teres og danner styrkeretningen. De tynde lineere omréder af den
pregede folie orienteres og splittes hovedsagelig i langderet-
ningen og danner relativt svage broer mellem de tvergdende stave.
Til de fleste formél skal dette net krydslamineres med et andet
net eller en bane, og dette medferer igen den begrensning, at det
bliver vanskeligt at fremstille net med meget lave fladevegte,

som krazves til forstarkning i sanitere artikler. -

Endelig er det kendt, at netstrukturer kan fremstilles ved at
extrudere vekslende stromme af forskellige ‘polymere og fere dis-
se stromme sammen i extruderingsdysen, som indeholder bevegelige
dele, som vender stremmene i tvergdende retning samtidig med, at
de straekker stremmene til tynde strukturer, der kaldes "lameller".
Medens de stadig befinder sig i dysen, pasdgerer 'den ene eller begge"
kanterne af den flydende bane ‘over en kam, som trekker langsgé-
ende "frynsetrade" fra lamelkanterne og samler frynsetradene i.
bundter. Efter sterkning splittes banen mekanisk i henhold til

den lagdelte og fibrese fiberstruktur, som er dannet i dysen, og
man far et tekstillignende materiale med to indbyrdes forbundne
traédretninger. Imidlertid er tekstiler fremstillet pad denne méde
mange gange tungere end normalt tilladt ifelge ovennavnte krav

til net, som skal bruges til sanitesre artikler.
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Formilet med opfindelsen er at tilvejebringe net af den i indled-
ningen navnte art, som har stor rivestyrke og fleksibilitet. Det-
te formdl opnas med nettet ifslge opfindelsen, hvilket net er ej-
endommeligt ved, at i det mindste de dele af filamenterne og

strengene, som er i- indbyrdes kontakt, er fremstillet af indbyr-

des uforligelige polymere.

Som fslge af, at filamenterne og strengene ved krydsningspunkter-
ne bestar af indbyrdes uforligelige polymermaterialer, vil fila-
menterne, nar nettet lokalt strakkes, glide i forhold til strenge-
ne, hvori. de er indlagt. Dette bevirker, at nettet far en relativt
stor rivestyrke. Det skal bemarkes, at den navnte indlejring ikke
har til felge, at filamenterne frit kan glide i forhold til stren-
gene. Dette sker kun, nar de patvungne krafter overstiger en vis

verdi.

Den glidbare indlejring af Filamenterne i strengene sger ogsé
nettets diagonalflexibilitet, og det bliver ogsd lettere at orien-

tere materialet i krydsningspunkterne.

Med udtrykket "filamenter" skal der heri forstds fiberlignende
elementer af ubegrznset langde og fortrinsvis fiberlignende ele-

menter, som er fremstillet ved extrusion.

For at lette indlejringen af filamenterne i strengene uden at sde-
legge filamenterne, bestar disse som navnt af en polymer, som

har et hsjere smelteomrdde end den polymer, hvoraf strengene er
sammensat. Filamenterne har fortrinsvis béndform, idet pragningen
ved fremstillingen af nettet da kun vil f& en svag karvvirkning

pd strengene. Forholdet mellem bredde og tykkelse i filamenterne

bsr fortrinsvis vere 4-6:1 eller hejere.

For yderligere at reducere kervvirkningen er det en fordel at

lade de bandformede filamenter gradvis aftage i tykkelse i kan-

terne.
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En foretrukket udferelsesform for nettet ifelge opfindelsen er
ejendommelig ved, at strengene har sideforgreninger, som er inte-
gralt forbundet med strengene, hvorhos sideforgreningerne ogsé
omslutter i det mindste de dele af filamanterne, som ligger tet
ved krydsningspunkterne mellem filamenterne og strengene. For-
greningerne tjener til at hindre en for sterk bevegelse af fila-

menterne indenfor de aflange hulrum i strengene.

Forgreningerne kan med fordel omslutte filamenterne over hele

det omrade, der ligger mellem‘krydsningspuhkterne med to strenge.

Strengene kan vere opbygget af flere lag af forskellige polymere.
Et s&dant lagarrangement kan let dannes i forbindelse med indlej-
ringen, som det vil blive beskrevet senere, og vesentlige virk-

ninger kan opnés pa& denne méde.

Hvis man s&ledes har brug for forsterkninger i baner af cellelo-’
sefibre , foretrezkkes det, at mindst ét overfladelag bestar af en
olefincopolymer, som kan danne en binding med cellulose, f.eks.

en ethylenacrylsyre-copolymer, ethylen—metacfylsyfe—copolymer, el-"
ler en ionomer, medens sterstedelen af strengene bestdr af en 1

det vesentlige homopolymer clefin. Sidstnevnte bruges pé& grund

af den lave pris og dens relativt store styrke.

Som navnt ovenfor bestdr filamanterne af en polymer med hejere
smelteomrdde end den polymer, som danner strengene, og filamen-
terne bestar af polyamid, sé&som nylon 6 eller nylon 66, eller af

polyethylenterephthalat, og strengene af polyolefin.

Medens de langsgdende filamenter bsr vere bandformede for at und-
g4 kravvirkning i de tvergdende strenge, kan strengene have for-
skellig form. Hvis man f.eks. snsker en relativt stor stivhed,

f.eks. for at opné en passende draperingseffekt ved lette teksti-

ler, skal strengene fortrinsvis have omtrent ¢irkuler til kvadratisk

form.
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Hvis man p& den anden side onsker stor bledhed, f.eks. i sani-
tzre artikler som overfladenet i bleer og lignende, har strengene

fortrinsvis udpraeget flad form.

Som navnt ovenfor kan man opnd hensigtsmassige virkninger ved at
forme strengene som en lagstruktur af forskellige polymerstoffer.
En anvendelse af en sédan lagstruktur er beskrevet. Man kan end-
videre benytte denne opbygning til at fremstille et voluminest
net, og tll dette formal foreligger lagene i forskellig krympe-
tilstand, som fremkalder krelning af strengene . 1 dette til-

falde skal filamenterne fortrinsvis vere i en betragtelig afstand

fra hinanden.

Opfindelsen angar ogsd en fremgangsmade til fremstilling af det
ovenfor beskrevne net, hvorved en folie af en feorste termoplastisk
polymer prages 1 et menster af relativt tykke tvergédende sektio-
ner med mellemliggende relativt tynde sektioner ved en temperatur,
hvor folien er i det mindste delvis smeltet, hvilke tynde sek-
tioner opsplittes til dannelse af et netlignende produkt, og hvor
folien straekkes i lengde- og tverretningens uafhengigt af hinan-
den eller samtidigt: enten for eller efter pragningen eller bade
fer og efter pragningen. Denne fremgangsmade er ejendommelig ved,
at der i folien af den ferste termoplastiske polymer indlejres
kontinuerlige, adskilte, langsgédende orienterede filamenter af en
anden polymer, som har et smelteomréde, der ligger there end
smelteomraddet for den forste polymer, og som er uforligelig med
sidstnevnte, hvorhos pragetemperaturen indstilles p& en sadan
verdi, at den farste polymer er smeltet eller halvsmeltet, medens

den anden polymer er fast, samt at filamenterne holdes i det vesent-

lige uendrede under pragningen.

Sammenlignet med andre fremgangsmader, hvor en film prazges som
basis for en opsplltnlng til netstruktur, er fremgangsmaden ifelge
opfindelsen mere effektiv pa grund af berevirkningen udsvet af de

relativt faste, langsgéende filamenter.
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En kraftigere virkende pregning kan derfor tillades, hvilket
betyder, at man kan operere med sterre fremstillingshastigheder,
samt at apparaturets nsjagtighed og justeringen af procesbetingel-
serne er mindre kritisk. Som det vil fremgd af nedenstdende, kan

man tilmed kombinere pregningen og fibrilleringen i ét trin.

Indlejringen af filamenterne i grundmassen kan ske pad mange for-
skellige mader, men den bedste metode, man har fundet, er at
frembringe indlejringen ved extrudering af et mellemlag af strem-
me af én polymer A vekslende med en anden polymer B, idet strem-
mene af B er er en del af grundmassen, og ved, at resten af grund-
massen dannes ved at co-extrudere pé hver side af mellemlaget af

B og/eller en eller flere andre polymere.

Mindst ét af overfladelagene formes fortrinsvis i ét med de med A
vekslende stremme af B, fortrinsvis ved hjelp af en profileret dbning
for B. Herved frembringes det indlejrede arrangement pd serlig

enkel made. I stedet for at benytte en séadan profildyse kan form-
ningen af overfladelaget i ét med stremmene mellem A ogsé opnés

ved at lade stremmene af B lebe sammen med hinanden udfor den ene
side af hver strem af A, f.eks. ved at extrudere strammene.af A

og B ind i et felles kammer, idet extruderingsdbningerne for B ud-
fylder en sterre del af kammerets bredde end extruderingsébningerne
for A.

Ved en anden co-extrudering af med hinanden vekslende stremme af

A og B formes mindst ét af overfladelagene som en separat strem,
som extruderes uafhengigt af de med A vek#lende stremme af B. Det-
te muligger, at bade lagtykkelserne og afstandene fra filament til
filament kan varieres, idet disse variationer er uafhengige af

hinanden.

Sedvanligvis er der ingen sazrlig fordel ved at anbringe filamen-
terne nejagtigt i midten af grundmassen eller ved at variere beg-
ge overfladetykkelserne, og felgelig kan ovenstaende trek med

fordel kombineres ved, at der formes et tykkere overfladelag af
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en separat strem, som extruderes uafhengigt af de med A vekslen-
de stromme af B, medens det modstdende og tyndere overfladelag
formes i ét med de med A vekslende stremme af B.

Hensigtsmaessige forhold mellem tykkelserne vil blive opgivet se-

nere.

For at opnd stor styrke i langderetningen er det en fordel, at
kun-smd mengder af B veksler med stremmene af A i mellemlaget.

F.eks. bor filamenterne optage ca. 2/3 eller mere af mellemlaget.

Med henblik pa mulighedérne for at opnd binding til cellulosefibre
samt de skonomiske fordele ved at bruge polyolefiner foretrakkes
det, at et tykkere overfladelag bestadr af i det vesentlige homo-
polymerolefin, og et tyndere overfladelag bestar af en olefincopo-
lymer, som kan danne en adhesiv forbindelse med cellulose, f.eks.
ethylen-acrylsyre eller ethylen-metacrylsyre-copolymer, eller

bestér af en. ionomer.

N&r der skal tages hensyn til forskelle i smelteomrader og skono-
miske forhold, -foretrakkes, at A bestar af et polyamid, f.eks.
nylon 6 eller nylon 66, eller polyethylenterepthalat, og at grund-
massen i det mindste hovedsageligt bestdr af en eller flere poly-

‘olefiner.

Pregningén'efter et tvergdende liniemenster behever ikke at vare vin-
kelret eller tilnarmelsesvis vinkelret pa maskinretningen men kan,
hvis nettet skal bruges til laminering, foretages under en relativt

spids vinkel, f.eks. 45°.

‘Man kan bruge velkendte prazgemetoder, sasom valsning mellem en
pragevalse og en glat modstfende valse. Det har ogséd veret fore-
sliet at bruge en vibrerende kant og en flad eller cylindrisk
"ambolt", og dette kan ogsd bruges i forbindelse med narvarende

opfindelse. Det er i alle tilfelde hensigtsmessigt at drage for-
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del af, at de relativt faste filamenter udever en barevirkning,

d.v.s. at foretage prezgningen med kraftigere midler, end det

normalt er muligt.

En foretrukken udfzrelsesformhfor fremgangsméden ifelge opfindel-~
sen kendetegnes séledes ved, at pragningen sker ved hjelp af en
pregevalse, som ligger an mod en glat valse, hvilke to valser frem-:
forer folien i samme retning, men roterer med forskellige perife- -
rihastigheder, s& at man sger pregevirkningen ved forskydningspd-

virkning og fortrinsvis sdledes, at den glatte valse er den hurtigste.

Til udferelse af denne fremgangsméde er det at foretreakke, at fo-
lien fedes p& den glatte valse, som holdeg‘pé en sédan temperatur,i’
at polymerstofferne bringes i.de nevnte til pre@ningen tiléaséede
tilstande, medens przgevalsen holdes ved lavere temperatur for at

r : g

undga, at de polymere kleber til denne.
e
En vesentlig forenkling kan opnés ved, at den navnte forskydningspé-
virkning udeves i en udstrekning, som er tilstrakkelig til samti-
dig at fremkalde den nevnte‘opsplitning.’benﬁe virkning er baseret-pa,
at tryk- og forskydningspdvirkningerne relativt let overriver de
omrader, som ikke direkte beres af filamenterne, medens omraderne -
lige omkring filamenterne ger meget sterre ‘mbodstand mod overriv-

ning.

N&r man bruger en pragevalse og en modstéende glat valse til preg—
ning i relativt tykke folier, f.eks. folier sverere end 100 g/m
opnés den bedste berevirkning-af filamenterne, ndr filmen har fi-
lamenterne af A indlejret narmere defi"ene ovérflade end den &nden,
og nar den overflade, som ligger nermest filamenterne, bringes

i kontakt med przgevalsen.

Bade de langsgiehde og de tvargdende pregedmréaer-bar fortrinsvie
orienteres ved strekning. For at opné en regelmessig struktur fo-"
retrekkes det at orientere de langsgéende filamenter af A efter

co-extruderingen og fer pregningen. Det er 'imidlertid ogsé‘sdm
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regel en fordel at afslutte orienteringen af filamenterne efter
pragningen. Herved opnds en reduceret fladevegt, bg mellemrummet
mellem strengene eges. En sadan sgning er ofte nedvendig, eftersom
den bedste pragning synes at opnds med en afstand pad hejst 1 til

2 mm mellem prageforhejningerne eller tenderne pé valsen.

Nar strengene er orienteret, hvilket sadvanligvis er nedvendigt
(bortset fra, nar de bestar af elastomert polymermateriale), gen-
nemfares denne orientering efter pregningen ved tverstrekning og
fortrinsvis ved hjelp af en strakkeramme.

Tverstrekningen gennemfores sadvanligvis i et forhold pa mellem
5:1 g 10:1, og herved trzkkes de langsgdende band tilsvarende

fra hinanden. Bandene basr derfor normalt extruderes med et s& lil-
le mellemrum som praktisk muligt, d.v.s. ca. 1 mm, men der kan
vere behov for endnu mindre afstand. En velegnet fremgangsmade til
opnaelse af et taet system af langsgéende filamenter af A bestar

i. at strakke folien efter co-extruderingen og fer pragningen sam-
tidig med, at den gives lejlighed til at trakke sig sammen pa
“tvars. Denne strakning kan vare den samme som ovennavnte orien-
tering men kan ogséd helt eller delvis gennemfares, medens fila-
menterne er i smeltet eller halvsmeltet tilstand, sdledes at de

ikke bliver sarlig orienteret.

Pregningen vil sadvanligvis danne strenge, som har hovedsagelig

cirkulert eller kvadratisk tversnit. Dette ber opfattes som meget
tilnermelsesvise angivelser. Nar man - for at fremstille tekstiler
med et bledere greb - ensker flade strenge, kan disse geres flade
ved kalandrering efter prazgningen og fortrinsvis fer tverstraknin-

gen. Kalandreringen kan ske ved forhejet temperatur.

Som nevnt vil de langsgdende filamenters barevirkning i hsj grad
lette pragningen af folien, serlig nar det overfladelag, som
ligger narmest pragevalsen, er tyndt, og ndr kun smé& mangder af

B er fordelt mellem filamenterne. I denne forbindelse har man fun-

det, at et mellemrum pé& ca. 0,3 - 0,5 mm mellem filamenterne (ved
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pregetrinet) er serlig velegnet,

Man kan opnd en hesjere barevirkning og derved endnu he jere pro-
duktionshastigheder, ndr den polymer, som veksler med A, og den
polymer, som danner det tyndeste overfladelag, er blandinger, som in-
deholder en relativt lille mengde af en uforligelig polymer med
hejere smeltepunkt, medens det tykkere overfladelag bestdr af en

i det vesentlige homogen polymer, og nér der efter pregningen ud-
fores en langsgdende fibrillering af den eller de blandede Qom-
ponenter i de pregede omréder. De blandede bestanddele 6venfnr

kan med fordel bestd hovedsagelig af polyclefin og tilsetningen

af polyamid eller polyethylenterephthalat i en mezngde pad ca. 25%

eller derunder.

Ovenstéende fibrillering af de blandede komponenter vil sadvan-
ligvis kunne opnés tilstrekkeligt enkelt ved en tverstrakning,
som giver en orientering af strengene. P& lignende mé&de kan andre
typer af preget folie i henhold til opfindelsen - nar de ikke
splittes under pregningen - ofte splittes til den enskede netform
ved tverstrekning alene. Imidlertid kan splitning (fibrillering)
ogsd ske som et uafhengigt trin mellem pregningen og strazkningen
af strengene. En velegnet mdde at opnd dette pd er at udfere
pregningen i et menster, som danner en vinkel pé f.eks. 60 til
750 j forhold til maskinretningen, og derefter afbeje folien, sé-
ledes at vinklen mellem filamenterne og strengene sges, fortrins-

vis til eca. 90°.

Med hensyn til indlejringen af de langsgdende, ba&ndformede fila-
menter i grundmassen har man i det ovenstéende koncentreret sig om
co-extruderingsprocesser, hvor forskellige polymere veksler med
hverandre, og overfladelaget formes i samme extruderingsdyse. Selv
om man har fundet, at dette er en serlig velegnet metode, findes
der ogsd andre fremgangsméder til at opné denne indlejrede opbyg-
ning. Saledes kan man i et ferste procestrin fremstille en folie
af med hverandre vekslende polymerstremme, og derefter extrudere

eller kalandrere overfladelagene herpd ved et separat trin.
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Som en tredie metode til opnéelse af den indlejrede opbygning kan
de langsgdende, béandformede filamenter produceres og ordnes i raek-
ke ved opskaring og strakning af en folie, og grundmassen kan der-
pa paferes begge sider af denne rekke og sammenfsjes mellem bande-
ne i et valseverk. I stedet for at benytte opskaring af en folie,

kan filamenterne ogsd dannes ved sadvanlig extrudering fra en rak-

ke abninger.

Endelig kan indlejringen udferes pa en apparatmessigt set serlig
enkel made - hvorved dog samtidig opnds en noget mindre styrke i
slutproduktet, idet man fremstiller en sadvanlig folie med tre
eller flere lag, hvor stoffet A er mellemlag og materialet eller
materialerne, som danner grundmassen, legges p& hver side af det-
te lag. Derpé bliver denne laminerede folie skaret op i en rzkke
band, som strakkes pé normal vis, og derefter presses materialet
eller-materialerne, som danner grundmassen, ud fra nver side af
bandene og sammenfajes i omréderne mellem bandene. Denne materi-
aleudpresnlng kan ske samtidig med dannelsen af strengene ved
hjelp ‘af den ovenfor beskrevne prazgemetode, eller man kan med for-

del benytte en forudgdende kalandrering ved en passende tempera-

tur.

Opfindelsen skal nu beskrives under henvisning til tegningerne,

hvor

fig. 1 viser et tversnit (gennem planet I - I fig. 2) gennem
en extruderingsdyse til brug ved fremstilling af net ifslge op-

findelsen,

fig. 2 viser et tversnit (gennem II - II i fig. 1) af samme

dyse,

fig. 3 viser et tversnit gennem en folie-struktur, som er mel-
lemprodukt  for fremstillingen af et net ifslge opfindelsen, og
er fremstillet ved hjelp af den dyse, der er vist pad fig. 1 og
2,
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fig. 4 og 5 svarer til fig. 1 respektive fig. 2 og viser en modi-

fikation af dysen,

fig. 6 svarer til fig. 3 og viser den foliestruktur, som dannes

af dyserne pé& fig. 4 og 5,

fig. 7, som ogsd svarer til fig. 3, viser en anden modifikation

af foliestrukturen,

fig. 8 er en skematisk tegning i perepektiv af hele apparaturet
til fremstilling af et net i henhold til opfindelsen, bortset

fra at tverstrekning (sidste trin) ikke er viat,

fig. 9 viser pregningen, hvor man ser folien og prazgevalsen
i perspektiv med delvist bortskérne partier, III svarer til

111 - III pa fig. 3, og IV svarer til IV - IV pa fig. 3,

fig. 10 viser et forsterret perspektiv af et udsnit af et net i

henhold til opfindelsen, feor den endelig lengdestrakning og

fer tverstrekning,

fig. 11 viser principielt det samme som fig. 10, men i mindre
malestok, hvor man ser nettet efter ferdig lengdestrekning og

tverstrekning.

P4 fig. 1 og 2 bliver en hesjeresmeltende polymer A og to lave-
resmeltende med A uforligelige polymere B og Bl ekstruderet fra
separate extrudere og fordelingskanaler (ikke vist) ind i tre
spalteformede kanaler, som er vist ved de tre pile.

B og Bl kan vere den samme polymerforbindelse, men alligevel
indfert uafhengigt af hinanden, eller vere forskellige modifika-
tioner af samme polymer, eller to polymere, som er kemisk for-

skellige, men som kan danne en sterk klzbende forbindelse med

hinanden.



145487

14

Dysehovedet er opbygget af en indre del 1 og to ydre dele 2 og

3. Den spalteformede kanal for A er opdelt i et stort antal
parallelle kanaler ved zone &4 i denne del. Som det iser fremgar
af fig. 2 ender del 1 i en kamformet profil, og kanalerne for A
gdr gennem hver "tand" i "kammen". I kammeret 5 leber A, B og

Bl sammen til en bane eller folie. A extruderes ind i dette kam-
mer fra en rekke separate abninger, mens B extruderes fra en kam-
formet abning og Bl extruderes fra en lige spalte. Herved dannes
opbygningen vist i fig. 3, bortset fra, at strommene (filamenter-

ne af A‘endnu ikke er bandformede.

Den sammensatte strem indsnavres og extruderes gennem udferel-
sesabningen 6, og derefter strekkes den flydende folie, hvorved
filamenterne af A bliver bandformede. De relative lagtykkelser
og forholdet mellem bredde og afstand mellem de bandformede fi-
lamenter bestemmes af de relative extruderede mengder og de re-

lative dimensicner i den tandformede abning for B.

P4 grund af flydeevnen har de bandformede filamenter en tendens
til at blive smallere hen mod kanterne, som vist. Denne form
er fordelagtig og kan forstzrkes ved en passende udformning af

kanalerne for A.

P4 fig. 4 og 5 og den viste struktur pa fig. 6 er dysen modifi-
‘ceret sadan, at der dannes to overfladelag af en tredie polymer-
forbindelse C, som tilferes fra en tredie extruder. C kan f.eks.
vere en polymer, som kan bhinde til cellulose. I folien skal C
danne en sterk forbindelse med B og Bl’ men ikke nsdvendigvis

med A. Felgelig behsver man ikke at belegge en af overfladerne

af de bandformede filamenter med B, men B fordeles kun i et veks~-

lende arrangement med A i form af et stort antal separate stromme.

For at opnd dette extruderes B ind i felleskammeret 5 fra en
rakke &bninger, som veksler med abningerne for A, i stedet for at

blive extruderet fra en kamformet abning.
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P& den anden side kan det vere en fordel at indfeje bé&de kompo-
nent B og komponent B, mellem stremme af A, séledes -

at man far den struktur, som er vist pé fig. 7. For at opné
dette forsynes dysedelen 1 med spor eller riller pé den side,
der vender ind mod Bl's tilfarselskanai og som pa fig. 2 er
vist som lige, sdledes at man ger &bningen for Bl kamformet

i lighed med abningen for B.

P8 fig. 8 er folien coextruderet af komponenterne A, B og
By
(Varmeelementerne er ikke vist, heller ikke pa& fig. 1 og 2).

i dysen 9, som er den dyse, der er vist pé& fig. 1 og 2.

Folien afkeles forst med luft (ikke vist), ‘og derefter med en af
treknings- og kelevalse (10). Alle valser vist pa fig. 8 er
drevne valser. Derpé bliver folien strakt ved en ferste l®ngde-
strzkning i zone 13 mellem et par klem;vélser 11 og 12, séh
holder igen mod strakningén, og valsen l4, som trezkker sammen
med przgevalsen 16 og dennes glatte, modstdende vaise 15.
Valsen 12 opvarmes til en temperatur, som er egnet for strak-
ning. Denne fremgangsmade har to form&l. Det ene er delvis

at orientere filamenterne (en anden lengdestrzkning felger
efter pragningen), og det andet er at bringe filamenterne tet-
tere sammen. Derfor ber strekkezonens lengde vere tilstreﬁ;
kelig til at tillade en nesten fri sammentrakning af folien,

f.eks. ca. 3 - 4 gange foliens bredde.

Valsen 15 opvarmes til en temperatur, som er egnet til
pregning af folien, d.v.s. til et temperaturomréde, hvor
kompaonenten A stort set er fast, mens B{og‘Bl er halysmeltet
eller semltet, fortrinsvig halvsmeltet, ved en temperatur i
den nedre ende af smelteomrddet. For at ege varmeoverfarslen
til filmen og gere processen hurtigere, opvarmes pgsé valsen
14, men til en lavere temperatur, sé&ledes at folien ikke vil
klebe til valsen. Prmgevalsen 16 keles med vand for at let-

te opsplitningen af nettet efter pragningen.

For at ege pregevirkningen og samtidig opsplitte folien til
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en netstruktur frembringes en forskydningskraft ved at kere
den modstdende valse 15 med en hsjere periferihastighed end
pragevalsen 16. Dette er angivet ved den langere pil 17 og
den kortere pil 18. Forholdet mellem disse hastigheder ber
sedvanligvis ligge i omrédet mellem 1,25:1 og 2:1. Afstanden
mellem to ophsjede partier pad valsen 16 ber sadvanligvis lig-

ge i omrédet 1 til 5 mm.

Der henvises til den mere detaljerede tegning pa fig. 9,

hvor de forskellige hastigheder, som man ser, vil bevirke en
forskydningskraft med den virkning, at materialet presses mod
den ene kant 19 af hver tand (prageparti) 20, og s& at sige
pumpes ind 1 rillerne mellem tenderne, hvorved der dannes
strenge med fra tilnermelsesvis cirkuler til kvadratisk form.
Ved tilstrakkeligt tryk og forskydningskraft bliver hele ind-
‘holdet af B og Bl presset bort fra omraderne mellem stavene
bortset fra et tyndt lag pa filamenterne A. Til trods for,

at B og Bl pa denne made brydes, holder filamenterne A sig

uskadt, nar tryk og forskydningskraft afpasses pad egnet made.

Som det ses pa fig. 9, er filamenterne A indlejret narmere

den overflade, som vender ind mod pregevalsen, end den anden
overflade. Herved afksles filamenterne A mere end hovedmengden
af grundmassen B og Bl’ som de er indlejret i. Denne afkeling
tjener ogsa til at gere deformationen af de b&ndformede fila-

menter s& lille som mulig.

Denhe placering eller ordning af filamenterne i nzrheden af
den ene overflade er fordelagtig, nar man preger relativt
tykké film, f.eks. tungere end 100 g/mz. Nar man prezger tyn-
dere film, soﬁ f.eks. under 50 g/mz, er det sadvanligvis bed-
re at placere filamenterne i midten af filmen, eftersom for-

bindelsen ellers vil kunne blive for svag.

Som allerede navnt vil afkelingen af pregevalsen lette af-

tagningeh af nettet fra valsen. For at opna dette endnu sik-
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rere, kan prezgevalsens pregetander have et trapezformet tver-
snit. Den varme modstéende valse 17 har glat overflade, og
nettet kan derfor sadvanligvis slippe denne overflade uden
specielle forholdsregler. Hvis man imidlertid benytter en
klebrig komponent i filmen, kan det veare nedvendigt at pé-

fere sidstnevnte valse et slipmiddel.

Produktet, som nu har netform, trzkkes af pregevalsen og den
modstéende valse under et meget lavt strekkeforhold ved hjelp
af klemvalser 24 og 25 og strazkkes derefter i langderetningen
mellem disse klemvalser og klemvalserne 26 og 27. Ved at pla-
cere valserne 26 meget nar ved valserne 25 forhindrer man en
tversammentrekning af nettet, og man opretholder strengenes
helt vinkelrette stilling. Ved 28 feres nettet ind i en spend-
ramme til orientering af strengene, eller - hvis man snsker
flade strenge - kan nettet kalandreres ved en passende tem-

peratur fer tverstrekningen. s

Nettet vist pad fig. 10 illustrerer det trin mellem valserne 17,
18 og valserne 24, 25, hver strengene, som bestar af B og

Bl’
lamenter A kun er orienteret i ferste strekketrin. For at vi-

er uorienterede, og hvor de langsg@ende, bandformede fi-

se strukturen og de serlige trzk mere klart er filamenterne
A anbragt i betragtelig afstand fra hinanden, mens de i wvir-

keligheden ligger meget tattere.

Filamenterne A er indlejret i strengene, og sidstnavnte har
tynde "forgreninger" 22, som ogsé bestdr af grundmasse og
dannere en del af filamenternes indlejring. Disse forgrenin-
ger har den fordel, at de holder filamenterne A bedre i stil-
ling. Forgreningerne af grundmasse omgiver i det viste ﬁil-
felde helt filamenterne, men afhengig af forholdet under prag-
ningen kan de blot ligge pé& den ene side af hvert filament. I
dette tilfzlde er det en fordel at p&fere sméa mengder klebe-

middel, fortrinsvis fer tverstrzkningen.
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Tegningen viser endvidere, at filamenterne er strakt ud, mens
de pa pregevalsen blev bsjet ind i sporene eller rillerne.
Ved denne udretning af filamenterne far strengene en ujavn
form ved skaringspunkterne, som vist. Denne deformation har
imidlertid kun lille eller ingen indvirkning p4 styrken, idet
strengenes tvarsnitsareal er ligesd stort. Man fér derimod

en interessant optisk virkning, som illuderer vevet tekstil.

Da A er uforligelig med grundmassen, €T forbindelsen glidende
som i vevede strukturer, og man opndr den samme diagonale
fleksibilitet og draperingseffekt i nettet. P& grund af disse
virkninger, som giver et udseende som vevet tekstil, kan net-
tet bruges pa dette stade far tverstrekning, serlig til de-

" korationsformdl og lignende.

"Forgreningerne" 22 af grundmassen vist pa fig. 10 danner
"hroer" fra streng til streng. Under den afsluttende lzngde-
strekning kan disse eventuelt brzkke mellem strengene, men vil
fremdeles have en nyttig virkning, idet de holder filamenter-

ne A i den rigtige position.

P& fig. 11 er lengdestrakningen afsluttet, og strengene er
orienteret ved tverstrakning af nettet i spandramme eller
strekramme. Vagten kan derved bringes ned til under 5 g/mz,

og brudstyrken i begge retninger n&r verdier, som ligger tem-
melig ner op til styrken for veavet tej af almindelige fila-
menter best3ende af samme komponenter. Da forbindelsen mellem
filamenterne og stavene ikke er klazbende, fordi A og materia-
let eller materialerne i grundmassen er gensidigt uforenelige,
foregar orienteringen af béde filamenter og strenge uden van-
skelighed ogsd ved skaringspunkterne. I dette tilfelde vil
hullerne i strengene, hvor de langsgéende filamenter befin-
der sig, ogsé strekkes tilsvarende, men filamenterne vil frem-
deles holdes i stilling p& grund af forgreningerne 22. Pa grund
af strekningen i to retninger danner disse forgreninger en

slags folie i omraderne ind mod strengene, som vist.
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Hvis man i stedet for at opsplitte folien til et rigtigt net
under pregningen, ssrger for at efterlade en meget tynd film
mellem strengene, vil denne film ofte fibrillere under tver-
strekningen og danne fine fibre, som forbinder nabostave. Dis-
se fine fibre kan ofte have en fordelagtig dekorativ effekt,
idet de giver en tilfeldighed i en ievrigt meget regelmessig
struktur, og de kan forevrigt tjene som hefteorganer, hvis
nettet skal sammenfesjes med stabelfibre, blandt andet papir-
fibre, og kan endvidere vere nyttige ved anvendelse af materi-

alet til filtrering.

Med de ovenfor navnte undtagelser er det sadvanligvis en for-
del at fremkalde en kraftig orientering bade i filamenter og
stave. Hvis filamenterne bestdr af polyamid eller polyester,
sdsom polyethylenterephthalat, ber det totale samlede lmngde-
strekkeforhold fortrinsvis vere mellem 3,5:1 og 6:1. Hvis
stavene bestdr af polypropylen eller lavtrykspolyethylen,

ber tverstrekningsforholdet fortrinsvis vere mellem 5:1 og
10:1.

Al strekning i langderetningen kan gennemferes fer pregningen,
men strengene i slutproduktet vil da ligge tettere péd hinan-
den, og det vil vere vanskeligere at &pné‘de meget lave kva-
dratmetervegte. P& den anden side kan man ogsé udfere al
langsgiende strekning efter pragningen, men det er da vanske-~
ligt at opretholde den retlinede ordning af strengene. Det

er sadvanligvis en fordel at udfere omtrent halvdelen af orien-

teringen fer og den anden halvdel efter pregningen.

Der er fremstillet net med kvadratmetervegte i omradet fra
ca. 3 til SU'g/mZ. I form af serligt lette net med relativt
balanceret styrke er produktet ifelge opfindelsen serlig
egnet som forsterkning i sanitert papir, i andet let papir,
hvor man krazver styrke, som forsterkning i uvevet tekstil
og beskyttelsesnet mod insekter og fugle. Til tungere for-

m&l som presenninger, starke sakke og ‘teppebagkledninger vil
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det sadvanligvis vere nsdvendigt at laminere flere net ifslge
opfindelsen. I denne forbindelse vil det ofte vere en fordel
at fremstille et ubalanceret net, hvor indholdet af langsgé;
ende filamenter kan g& helt ned til 5% eller mindre, og la-
minere flere sadanne ubalancerede net med lag, hvis hovedstyr-

ke ligger i langderetningen, f.eks. lag af fibrilleret folie.

I de feslgende eksempler refererer de angivne smelteindeks til
ASTM D 1238-62T under presvningsbetingelser, som er angivet i
hvert enkelt tilfalde.

EKSEMPEL 1

Der fremstilles et net ved hjelp af det apparatur, som er
vist pa fig. 8, og med en extruderingsdyse som vist pa fig. 1
og 2. Ved udlebet fra dysen er mellemrummet mellem filameh—
terne, malt fra midte til midte, 1,2 mm, og dyselengden er
220 mm. Przgevalsen og den glatte, modstéende valse er frem-
stillet af slebet og poleret stdl. Prageforhsjningerne (ten-
derne) p& pregevalsen er 0,4 mm brede, 0,25 mm dybe og har

en afstand pa& 0,6 mm fra hverandre.

Komponenterne B og By best&r af nsjagtig samme materiale,
som er en polypropylen med smelteindeks 5 i henhold til be-
tingelse L. Komponent A er 6 polyamid-6, hvis viskositet er

justeret ved blanding pa felgende made:

man gennemfarer en omtrentlig justering ved méling af smelte-
indeks, idet man bestemmer smelteindeks for B ved betingel-
se K og giver A samme smelteindeks under samme betingelse.

En endelig indstilling af A's viskositet sker under indker-
sel af co-extruderingen ved at mé&le filamentformen. Denne

er afhengig af viskositeten, og A's viskositet bliver nu ind-
stillet séledes, at filamenternes bredde for lzngdeorien-
tering bliver 0,8 mm. Lavere viskositeter for A ger fila-

menterne fladere med den risiko, at strengene ikke vil split-
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tes fra hinanden under prsgningen, mens hesjere viskositeter
forandrer filamentformen i retning af kvadratisk form med
deraf felgende sget karvvirkning pd strengene. Vegtmangdefor-

holdet mellem komponenterne er som falger:

A: 20%, B: 30%, og Bl: 50%.

Extruderingstemperatur: 260 °C.

Vegt af extruderet film: 100 g/mz.

Ferste lengdeorientering: strekkeforhold

2,0:1 ved 130 °C.

Tverstrekkeforhold: 1:1,4, temperatur under

Pregning: 155 °C. ‘

Forskydningsforhold (=lengdekontraktion)

under pragning: 1l:1,4.

Anden lengdestrekning: strekkeforhold

2,8:1 ved 130 °C. .

Under prazgningen bliver nabostrengene helt

splittet fra hinanden,
s&ledes at netstrukturen dannes. Nettet apspoles efter den
anden lengdeorientering. Nettet bliver til slut tverstrakt i
forholdet 7:1 i en spendramme. Temperaturen under tverstrek-

ning: 130 °C.

Det siledes fremstillede net er velegnet til forsterkning i
let papir, f.eks. sanitere artikler. Det har en bled over-
flade og kan bruges som lag i babybleer i direkte kontakt med

huden.

EKSEMPEL 2

Hvis man modificerer den fremgangsméde, der er beskrevet i
eksempel 1, som felger, opnér man et net, hvor strengene in-

deholder et lag, som kan smeltes til cellulose, i al vesent-

lighed uden tab af orienteringen af de andre komponenter.

Komponent Blz polypropylen med hejt indhold af ataktisk po-



145487

22

lypropylen fremstillet ved gasfasepolymerisation (varemarke:

"Novolen"), smelteindeks som i eksempel 1.

Komponent B: en ethylen-acrylsyre-copolymer med samme smelte-

indeks som Bl'

Komponent A: samme som i eksempel 1, men viskositeten indstil-
let under indkeringen i forhold til de nye komponenter pa sam-

me made som i eksempel 1.

Temperatur under pragning:145 °C, og under de tre strakkepro-
cesser: 120 °C. Andre betingelser som i eksempel 1, bortset
fra at pragevalsen ber smeres med en oplesning af szbe i vand

for at undgd, at copolymeren klazber til valsen

Det fremstillede net har en god klabeevne til f.eks. metal-
ler og pépir og kan anvendes til fremstilling af armerede kom-

positmaterialer.
EKSEMPEL 3

Hvis fremgangsmaden fra eksempel 1 modificeres pé fslgende
made, kan polyethylen anvendes i stedet for polypropylen. I
dette eksempel indferes ogsd et lag, som kan smeltes til cel-
lulose, og p& grund af det lavere smeltepunkt for polyethylen
sammenlignet med polypropylen har man valgt en lavere smel-

tende copolymer.

Komponent Bl: lavtrykspolyethylen med smelteindeks som B1

i eksempel 1.

Komponent B: en copolymer af 20% vinylacetat og 80% ethylen,

smelteindeks som Bl'

Komponent A: som i eksempel 1, men viskositeten reguleres under

indk@ringén i forhold til de nye komponenter.
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Temperaturen under pregning: 130 °C, og under de tre strazkke-
operationer: 110 °C. Andre betingelser som i eksempel 1, bort-
set fra at praegevalsen ber smeres med en oplesning af sebe i
vand for at undgd klebning.Det opnéede net udviser en god

klaebeevne.

Man kan benytte andre polymere end de nevnte, f.eks. et poly~-
amid til strengene og en hajt smeltende polyester til filamen-
terne som tidligere navnt, og mange andre egnede kombinationer
kan findes af fagfolk.

Patentkrauv:

1. Net af formstof med adskilte, langsgdende, oriénterede,
kontinuerlige filamenter af én polymer og adskilte, tver-
gdende, orienterede streﬁge af en anden polymer, hvor ;
strengene eventuelt er sammensat af flere lag polymere,

og hvor polymeren, som danner filamenterne, har et smel-
teomrade, som ligger hejere end smelteomrédet for polyme-
ren, der danner de navnte strenge, samt hvor dele af fi-
lamenterne er indlejret i strengene ved krydsningspunktér-i
ne mellem filamenterne og strengene, k e n de t egnet
ved, at i det mindste de dele af filamenterne og strengene;
som er i indbyrdes kontakt, er Fremstillet af indbyrdes

uforligelige polymere.

2. Net ifelge krav 1, k ende teg net ved, at strén-
gene har sideforgreninger, som er integralthforbundet med

strengene, hvorhos sidefdrgreningerné ogsé omslutter i det
mindste de dele af filamenterne, som ligger tat ved kryds—T

ningspunkterne mellem filamenterne og strengene.

3, Net ifelge krav 2, k e nde t egnet ved, at side-
forgreningerne omslutter filamenterne over hele omradet

mellem to krydsningspunkter med hosliggehde strenge.

3
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" 4. Net ifdlge-krav 1, hvori hver streng er sammensat af
flere.lag, kendetegnet ved, at i det mindste

ét overfladelag bestar af en olefincopolymer, som kan dan-
ne binding med cellulose, eller af en ionomer, idet ster-
steparten af strengene i det vasentlige bestar af ole-

finhomopolymer.

5. Net ifelge krav 1, k ende tegne t ved, at fi-

‘lamenterne bestar af polyamid eller polyethylenterephthalat,
og strengene bestar af polyolefin.

6. Net ifelge krav 1 eller 4, hvori hver streng er sammen-
sat af flere lag, k e ndetegnet ved, at lagene
foreligger i forskellig krympetilstand, som har fremkaldt

krelning af strengene.

7. Fremgangsméde til fremstilling af et net ifeslge krav 1,
hvorved en folie af en ferste termoplastisk polymer prages

i et monster af relativt tykke tvargdende sektioner med mel-
lemliggende relativt tynde sektioner ved en temperatur, hvor
folien er i det mindste delvis smeltet, hvilke tynde sek-
tioner opsplittes til dannelse af et netlignende produkt,

og hvor folien strazkkes i langde- og tverretningen uafhaengigt
af hinanden eller samtidigt enten far eller efter pragningen
eller bade fer og efter pregningen, kendetegnet
ved, at der i folien af den forste termoplastiske polymer
indlejres adskilte, langsgdende orienterede kontinuerlige
filamenter af en anden polymer, som har et smelteomrade,

der ligger hejeré end smelteomradet for den ferste polymer,
og som er ﬁforligelig med sidstnavnte, hvorhos pregetempera-
turen indstilles p& en sadan verdi, at den ferste polymer

er smeltet eller halvsmeltet, mens den anden polymer er fast,

samt at filamenterne holdes i det vesentlige uandrede under

pragningen.

8. Fremgangsmdde ifelge krav 7, k e nde tegnet
ved, at pregningen udferes ved hjelp af en pragevalse, som

star i kontakt med en glat valse, hvorhos de to valser
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fremferer folien i samme retning, men roterer med forskelli-
ge periferihastigheder til frembringelse af en tilstrakke-
lig stor forskydningskraft p& folien til at tilvejebringe
opsplitningen, idet den glatte valse fortrinsvis roterer

hurtigere end pragevalsen.

9. Fremgangsmadde ifelge krav 8, k ende tegnet ved,

at der anvendes en folie, hvori der er indlejret filamen-
ter, som ligger tettere ved den ene overflade end den an-

den, og at den overflade, hvorved filamenterne ligger tet-

test, bringes i kontakt med pregevalsen.

Fremdragne publikationer:

DE offentliggerelsesskrift nr. 2136455
GB patent nr. 1103141
US patent nr. 3674583,
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