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Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til fremstilling af et uvavet,
ark- eller baneformet fibermateriale, hvorved en dispersion af fibre i en
vaske under opretholdelse af passende viskositet og laminar strgmning
fgres ind mod en med huller udformet afleggeflade under dannelse
herp§ af et fiberlag med tufter, hvorefter det dannede fiberlag fjernes
fra afleggefladen.

Ved fremgangsméden ifgige opfindelsen kan der fremstilles uvavede
materialer med tufter og med udseende og egenskaber som absorberende
badehdndklader med stor sugeevne og lignende. 7

Til trods for tidligere forsgg er vadprocespapirfremstilling ikke
med held blevet anvendt til fremstilling af tuftede, uvavede afgnid-
ningsprodukter med frottéstofs sugeevne, blgdhed, fylde, absorptions~
evne og draperingsegenskaber. En ngglefaktor ved den kendte tekniks
manglende evne til at fremstille sddanne materialer har varet védproces-
sens manglende evne til at tilvejebringe materialer med stor sugeevne og
med stor koncentration af absorberende, forholdsvis Igse og fleksible og
dog fast forankrede fibre, der strakker sig udad fra banens grunddel.

Et stort skridt i denne retning er imidlertid kendt fra BE patent-
skrift nr. 812.294 og beskrevet i beskrivelsen til dansk patentansggning
nr. 1413/74. Den deri beskrevne teknik sikrer god tuftdannelse under
banens dannelse men er imidlertid forbundet med visse ulemper.

To af de faktorer, der i beskrivelsen til dansk patentansggning
nr. 1413/74 og BE patentskrift nr. 812.294 betragtes som vasentlige for
opndelse af optimale veaskestrgmningsforhold ved danneisen af det uvee-
vede, med tufter forsynede produkt, er (1) anvendelsen af et forholds-
vis groft papirdannelseselement og (2) opretholdelse af en kontrolleret
vaskeviskositet og laminar strgmning i den ved danneisen af det uvee-
vede materiale anvendte fiberdispersion.

De i disse skrifter detaljeret omtalte papirdannelseselementer er
meget grove, vavede net med en maskestgrrelse pd omkring 45 mesh
eller mindre, fortrinsvis omkring 14-24 mesh, eller perforerede plader.
Skgnt der er blevet opnaet tilfredsstillende tuftdannelse med sadanne
net, har det vist sig, at tufterne har tendens til at hange fast pa
undersiden af de benyttede net eller plader pa grund af sammenfiltring
med hinanden, hvorved fjernelse af den tuftede bane fra dannelsesele-
mentet vanskeligggres. Det antages, at krumme, nedre overflader p3
tride eller pladeperforeringer i banedannelseselementet virker fremmen-

de pd sammenfiltringen.
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Nzrvarende opfindelse har som formdl at tilvejebringe en forbed-
ring af den i disse skrifter beskrevne fremgangsmade og det herved
fremstillede produkt for derved at tilvejebringe en forbedret vadproces-
papirfremstillingsteknik til fremstilling af et uvavet, baneformet fiber-
materiale med tufter og stor sugeevne, hvilket baneformet fibermateriale
udviser en sidan blgdhed, fald, greb, bergringsfornemmelse, fylde og
absorptionsevne, som den, der er knyttet til vavede I¢kkematerialér,
s8som frottéstof, og har frie tuftender, der ikke udviser tendens til

indbyrdes sammenfiltring under banens dannelse inden dens fjernelse

_ fra det banedannende element.

Dette opnds ifglge opfindelsen ved en fremgangsmade af den ind-
ledningen omtalte art, hvilken fremgangsmade er rejendommelig ved, at

der som afleggeflade anvendes mindst én hulplade med en tykkelse, som

_er s8ledes valgt i forhold til lengden af fibrene i fiberdispersionen, at

hgjst en lille del og fortrinsvis intet af hver tuft straekker sig udenfor
hulpladens underside, hvorhos hulpladen har en glat overflade, og
hullerne har et velafgraenset randomréde langs denne overflade og en
stort set rgrformet form gennem pladen.

Hulpladen er b8de indrettet til at danne den uvavede, med tufter
forsynede fiberbane, hvor tufterne udggres af bundter af tat sammen-
knyttede, enkelt-fibre, der strakker sig ind i hullerne, og til at isolere
og styre de enkelte tufter i tilstreekkelig grad til at hindre sammenfilt-

_ring mellem disse inden fjernelse fra banedannerelementet.

Ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen tilvejebringes et vadlagt fi-
brgst, uvavet, ark- eller baneformet materiale med stor sugeevne, fylde
og absorptionsevne. Banen bestdr af en i alt vasentligt plan grunddel
af tilfeldigt lagte fibre og en flerhed af adskilte enkelt-fibertufter med
stor - koncentration anbragt i et mgnster pd i det mindste den ene over-
flade af grunddelen. Tufterne er sammensat af en flerhed af tat for-
bundne, relativt uafhangige, i alt vesentligt ensrettede fibre, der er
forankret i men rager ud fra banens grunddel i form af fiberbundter,
der enten udviser et viftelighende udseende som en sammenklappet tragt
eller har en konsolideret eller teatsluttet form.

En udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge bpﬁndelsen er ejen-
dommelig ved, at hulpladen har en glat underside, der ved hvert hul
danner en skarpkantet rand.

"En anden udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge opfindelsen er
ejendommelig ved, at hulpladens huller har en diameter pd mindst 0,08
cm og er anbragt i et for hinanden forskudt rakkearrangement med en

koncentration pd mindre end 78 huller pr. cm2.
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En tredie udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge opfindelsen er
ejendommelig ved, at tufterne efter dannelsen men medens de befinder
sig i hullerne p& hulpladen udsattes for en behandling, der forgger de
enkelte tufters tathed og/eller fasthed.

En fjerde udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge opfindelsen er
ejendommelig ved, at behandlingen bestdr i, at der mod tufterne rettes
en vaske- eller gasstrgm i retning mod undersiden af hulpladen.

En femte udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge opfindelsen er
ejendommelig ved, at vaske- eller gasstrgmmen har stor hastighed.

En bedre forst3else af opfindelsens formdl, fordele, aspekter,
egenskaber og relationer vil kunne opnds udfra nedenstdende detal-
jerede beskrivelse og tegningen, som fremstiller en illustrerende udfg-

relsesform og viser den mdde, hvorpa opfindelsens principper benyttes.

P8 tegningen er:

Fig. 1 et strgmningsdiagram over de generelle trin, der benyt-
tes ved fremgangsméaden ifglge opfindelsen til fremstil-
ling af det nye og forbedrede baneformede materiale;

Fig. 2 et perspektivbillede af en banedannerplade til en hand-
arkform anvendt ifglge opfindelsen;

Fig. 3 et forstgrret snitbillede af en banedannerplade, som
kunne vare taget langs linien 3-3 pd fig. 2, og som
viser den med tufter forsynede bane pd pladen og en
sammentrykkende strdle og et underlagsnet anvendt
ifglge et aspekt ved opfindelsen;

Fig. 4 et 5 gange forstgrret fotografi af overfladen af det frem-
stillede banemateriale; og

Fig. 5 et skematisk billede af en maskine, der udnytter aspek-
terne ifglge narvarende opfindelse til fremstilling af et
tosidigt, baneformet materiale med tufter.

Som navnt fremstilles de nye og forbedrede uvavede, baneformede
materialer med tufter ifglge opfindelsen ved en papirfremstillingsmetode,
der p8 visse punkter er analog med den i beskrivelsen til dansk patent-
ansggning nr. 1413/74 beskrevne. Anvendelse af denne teknik frembrin-
ger et uveaevet materiale med en hgj koncentration af adskilte fiberbund-
ter, som kan have form af tatte og/eller faste tufter anbragt pd i det
mindste den ene og fortrinsvis begge plane overflader af det banefor-
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mede materiale. S&danne uvevede, baneformede materialer med tufter
har egenskaber og anvendelsesform3l analogt med sdvel vavede som
uvaevede lgkke- og luvmaterialer, bl.a. som aftgrringsmateriale.

Det uvavede materiale med tufter og stor sugeevne har, som vist
pé fig. 4, et stort antal og en hgj koncentration af adskilte fiberbund-
ter eller -tufter, som streekker sig udad fra det fibrgse grundomrade af
banen og dakker hele dennes plane overflade. De talrige fibre i hver
tuft kan slutte i frie fiberender, der fra begyndelsen ligger i tilfaldigt
forskellig afstand fra den fibrgse grunddel. P8 trods af den tilfeldige

'anbr‘ingelse af de frie fiberender udviser tufterne, sddan som de fra

begyndelsen dannes, et noget kegleformet udseende, idet de er fast
forbundet med banens hovedgrunddel og tilspidses mod deres langste

: laengde"naer midten af bundtet eller tuften. Hvis de lange tufter ikke

sammenpresses, vil de have tendens til at udvise bglgethed over deres
lengde og vil hvile Igst pd det baneformede materiales overflade. Hver
tuft er sammensat af en flerhed af tet samlede eller bundtede fibre,
idet dog hver fiber i alt vasentligt er ensrettet med og forholdsvis
uafhengig af andre fibre i tuften. Fglgelig udviser tufterne betydelig
fleksibilitet, bgjelighed og blgdhed. S$S3 lange tufterne stadig er pa
dannelsesplanet, har de en tragtagtig form, som har tehdens til at
klappe sammen eller blive udvisket efter fjernelse fra dannelseselementet.
" Tufterne kan konsolideres eller ggres tattere og/eller fastere under
fremstillingen til dannelse af en kvastform, som ogsd bibringer det
baneformede materiale stor sugeevne, fylde og absorptionsevne.
Som det vil fremgd af nedenstdende beskrivelse, vil antallet af

_fibre 1 hver tuft og koncentrationen af tufterne yderligere variere

betydeligt athengigt af de driftsbetingélser, der anvendes ved fremstil-
ling af det baneformede materiale.

De fibre, der danner tufterne, fér deres udragende orientering
under banedannelsen ved at regulere et antal faktorer knyttet til papir-
fremstillingsvddprocessen. Den i denne feknik involverede hovedfaktor
er imidlertid tilvejebringelse af passende vaskedynamik i systemet p3
det tidspunkt, hvor fibrene fgrst afsattes pd den fibersamiende struk-

tur og forrmes' til den uvavede bane.

Skgnt alle faktorer knyttet til systemets vaskedynamik ikke er

fuldt ud forstdet pa g‘rdnd af deres komplekse sammenhang, anses

laminar “strgmning gennem det papirdannende element som naevnt for at

vare en nﬂdvendig betingelse for under styrede vaskedraneringsforhold

~at ‘orientere fibrene til deres indledningsvist, i alt veesentligt ensrettede
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stillinger vinkelret pd banens grunddel uden samtidig af bringe fibrene
til at passere helt gennem afleegningsstrukturen. Faktisk har de fibre,
der strakker sig gennem dannelseselementets 8bninger, tendens til at
samle sig mod hver 8bnings sidevaegge og kizbe til elementet, hvorved
laminar strgmning naer midten eller aksen af hver 8bning fremmes.

Som navnt har det vist sig, at anvendelsen af en hulplade med en
tykkelse, som er s8ledes valgt i forhold til fibrene i fiberdispersionen,
at hgjst en lille del og fortrinsvis intet af hver tuft strakker sig uden-
for hulpladens underside, hvorhos hulpladen har en glat overflade, og
hullerne har et velafgranset randomrdde langs denne overflade og en
stort set rgrformet form gennem pladen, og at strgmningen gennem
hullerne er laminar, er bestemmende for opndelse af effektiv tuftdannel-
se. Som det vil forstds, vil andre faktorer imidlertid ogsd kunne pavirke
dannelsen af det gnskede uvaevede materiale med tufter. Disse faktorer
omfatter bl.a. konsistensen af eller fiberkoncentrationen i dispersionen,
det til fjernelse af dispergeringsmediet anvendte vacuum, typen og
sammensatningen af de anvendte fibre ligesom deres denier og lengde
og det fremkomne produkts basisvaegt. Anvendelsen af en hulplade med
passende tykkelse i forbindelse med kortere traepulpfibre vil muligggre
dannelsen af med tufter forsynede baner i et system, hvori behovet for
et viskost dispergeringsmedium undgas.

Ifglge opfindelsen har det vist sig, at de enkelte tufter holdes
adskilt fra hinanden inden fjernelse fra dannelseselementet ved som af-
leggeflade at benytte en hulplade af den i krav 1's kendetegnende del
omhandlede art. Som det vil forstds, kan pladens tykkelse variere alt
efter lengden af de anvendte fibre. Plader med en tykkelse stgrre end
ca. 0,08 cm har givet gode resuitater, men plader med en tykkelse pd
omkring 0,6 cm eller derover og fortrinsvis omkring 1,3 cm foretrakkes
til de fleste baner. Et tykkere dannelseselement vil have tendens til at '
holde en stgrre del af tufterne i elementets enkelte dbninger og vil lette
konsolidering af tufterne, hvis det gnskes. Da kun en mindre del, hvis
overhovedet noget, af hver tuft straekker sig udover undersiden af
s8danne dannelseselementer, er der nedsat tendens til at vanskeligggre
fjernelse af banen fra afleeggefladen. Som det vil forstds, vil den precise
udformning og stgrrelse af det anvendte dannelseselement ogsd variere
med hulstgrreisen og det gnskede produkt, ligesom af typen, deniertallet
og lengden af den i udgangsmaterialet anvendte fiber, udgangsmateria-

lets konsistens og suspenderingsvaeskens viskositet.
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P& figurerne 2 og 3 er der vist et arkdannende element 10 til en
h8ndarkform som én udfgrelsesform, der omfatter de sarlige traek ved
naerveaerende opfindelse. Elementet 10 er et forholdsvis tykt, pladeagtigt
organ med en randkant 12 og et banedannende styringsomrade 14 om-
fattende en flerhed af tuftdannende huller 16, der strakker sig igennem
pladen 10 og er anbragt i et mgnster af for hinanden forskudte rakker,
hvor afstanden mellem hullerne er tilpasset til den narmere bestemte
anvendelse. F.eks. kan en plade med en tykkelse pd omkring 1,3 cm og
et midteromr8de med en diameter pd omkring 7,0 cm passende indeholde
ca. 19 huller pr. cm2, hvor hullerne har en diameter pd 0,16 cm. En
sddan plade vil have et 8bent areal pd 37,2%. Pladen 10 har i alt vaesent

ligt en plan og glat over- og underside 18 henholdsvis 20 i dannelses-

omradet 14.

Det har vist sig, at til hindring af tuftsammenfiltring er pladens
egenskaber | forbindelse med opretholdeisen af laminar strgmning gen-
nem hullerne af afggrende betydning. Der kan sdledes anvendes en

- tynd plade, som kan tilvejebringe en rgrformet strgmning gennem sine

8bninger og dog samtidig undgd sammenfiltring. Heri er indbefattet
dannelseselementets evne til at tilvejebringe en skarp randeffekt ved
hullernes udmunding i savel over- som undersiden. Sdledes skal som
nevnt den glatte gvre og nedre overflade af pladen have forholdsvis
velafgraensede mundingskanaler eller -rande ved hvert hul. En svag
krumning er tilladelig, og i s& fald er randen ved den nedre overflade
mest Kkritisk. Randeffekten sammen med den rgrformede mangehulsform
fremmer laminar strgmning i den dispergerende veaske gennem pladen
under banedannelsen, s8ledes at fibrene tvinges til at orientere sig i
den retning, der kraves for dannelsen af den gnskede tuftform. Nar
fibrene strgmmer ind i disse huller, har. de tendens til at klebe til
hullernes sidevaegge under dannelse af en fibertragt, séledes at strgm-
ningen overvejende foregér nzr sidevaggene. N&r hullernes vaegge ikke
mgder pladens underside under en stor krumningsradius, er der mindre
tendens til, at fibrene Kklzber til elementets underside og dermed mindre
sandsynlighed for sammenfiltring. Stgrrelsen af 3bningerne i pladén ma
r"eguleres pd@ en sddan made, at fibrene i fiberdispersionen vil blive
tilbageholdt under banedannelsen. Dog bgr udstraekningen af de massive
omr3der samtidig ikke vare s& stor, at drzneringen af fiberdispersionen
haemmes. Den ngjagtige hulstgrrelse og -koncentration skal vare siledes,
at den gnskede vaskestrgmning ved afledningen tilvejebringes, idet den

gnskede fibersamling muligggres, nar fiberdispergeringsmediet hurtigt
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passerer gennem den hullede plade. | én udfgrelsesform havde hullerne
i en 1,3 cm tyk plade s8ledes en diameter pd omkring 0,16 cm og var
anbragt i for hinanden forskudte rakker som vist pa fig.2 med en
indbyrdes afstand mellem centrene pd 0,23 cm.

Banedannerelementet kan veare en sammensat, lagdelt struktur,
men er fortrinsvis en plade med ca. 4 eller flere huller pr. cm‘2 og
fortrinsvis fra ca. 16 til ca. 80 huller pr. cm2. Hullerne kan ligge i et
for hinanden forskudt rakkearrangement som vist, eller i andre passen-
de mgnstre, og vil variere i stgrreise fra omkring 0,08 cm til omkring
0,5 cm i diameter.

Generelt vil stgrrelsen af det 8bne areal afhaenge af diameteren af
fibrene i dispersionen, da de tykkere fibre bedre danner tufter pé& de
mere 8bne plader. Til de fleste formdl foretraekkes et gennemsnitligt
8bent areal p8 mellem omkring 15 og 50%, skgnt det preacise omfang af
Sbent areal ligesom tykkelsen af den anvendte plade kan variere bety-
deligt afhangigt af de talrige andre faktorer, der er knyttet til papir-
fremstillingsprocessen, navnlig fiberstgrrelsen.

En fordel ved nazrvarende opfindelse er, at der kan anvendes et
uvavet eller vavet larred eller gaze eller en flerhed af filamenter
ovenp3 det primare fibersamlingselement. | si fald bevages larredet
sammen med et understgtningsorgan, og laerredets 8bninger er i sd hgj
grad som muligt bragt pd linie med hullerne i understgtningsorganet,
s3ledes at tuftdannelse lettes, medens larredet pd samme tid indlejres i
den herpd afsatte, uvavede fiberbane. Et sddant arrangement vil styrke
banen vasentligt uden utilbgrligt tab af det tuftede materiales blgdhed.

Et andet aspekt ved den papirfremstillingsteknik, der kan benyt-
tes, omfatter anvendelse af en dispergeringsvaske for fibrene, som har
en styret viskositet, der ligger over vands viskositet, d.v.s. 1 centi-
poise, og afhanger af den plade og de fibre, der anvendes i systemet. .
Hgjviskositetsmediet muligggr ps fordelagtig vis anvendelsen af adskillige
fibre og blandinger heraf, heri indbefattet blandinger af tekstilstapel-
fibre med fibre med en betydeligt kortere lengde. Den viskose oplgs-
ning, der anvendes til at dispergere fibrene, hindrer dannelsen af
fiberklumper i dispersionen og nedsatter de dispergerede fibres tendens
til sammenfiltring. Yderligere holder dispergeringsmediet fibrene i
dispergeret tilstand under afdraningen og sikrer en mere ensartet
fiberfordeling i det fremkomne, baneformede materiale og bidrager
derved til det fremstillede materiales forbedrede blgdheds-, fleksibilitets-
og draperingsegenskaber. Som nzvnt udstraekker det viskose medium
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antallet og typen af fibre, som kan anvendes, betydeligt, medens pladen
muligggr anvendelse af foreliggende vandige dispersioner, hvori alle

fibrene er meget Korte Ipvtraesfibre. Dette antages fgrst og fr"emmest at

skyldes hullernes skarpe kant og den laminare strgm gennem de plader,

der anvendes til de korte fibre, selv i fravaer af viskositetsfrembrin-

gende tilsatningsstoffer i dispergeringsmediet. Saledes muligggr opfin-

Vdelsen tuftdanneise, selv ved brug af 100% naturlige eller syntetiske

papirfremstillings- eller tekstilstapelfibre eller passende blandinger

heraf.
Som en generel regel bgr dispergeringsmediet have en viskositet

) over omkring 3 centipoise, ndr der anvendes fibre, der er lengere end

sadvanlige traepfxlpfibre. Skgnt der kan opnds et tuftet produkt ved
lave viskositetsniveauer, nér andre driftsegenskaber reguleres passende
og udsggte fibre benyttes, foretraekkes en viskositet p& omkring 10
centipoise eller'derover for de laengere fibre. Den faktisk anvendte
\)iskositet vil variere 69 kan til praktiske anvendelser veare si lav som
1 centipoise eller s§ hgj som 250-300 centipoise. Som det vil forstds, vil
visse praktiske forhold bestemme den gvre granse, da yderst hgje
viskositeter kan have tendens til at forstyrre systemets afdraning.
Andre praktiske grenser angdende papirfremstillingsmaskinens arbejds-
evne omfatter det vacuum, der er til rddighed til fjernelse af disper-
geringsmediet uden at pdelzegge banen, koncentrationen af fibrene i
mediet, mediets ekstraktionsmulighed og virkningen af tilstedeveerelsen
af medierester | banen og gkonomien i forbindelse med systemet.

Det- viskositetsregulerende materiale kan vare et naturligt eller
syntetisk stof eller blandinger af sd8danne. De foretrukne viskositets-
regulerende stoffer er imidlertid harpikser med hgj meclekylvegt, sdsom
de vandoplgselige polymerer, der dannes ved polymerisation af acryl-
amid. Disse polymerer anvendes fortrinsvis, da deres fortyndede, van-
dige oplgsninger let kan reguleres, sdleenge at den gnskede viskositet
tilvejebringes i systemets afdraningsomradde. Den foretrukne acrylamid-
polymer til dette brug er et materiale, der forhandies af Dow Chemical
Company under handelébetegnelsen Separan®AP-30. Andre materialer,
sdsom polyethylenoxid, der forhandles af Union Carbide Corporation
under betegnelsen Polyox®WSR 301, ligesom udvalgte viskositetsfrem-
bringende carboxymethylcelluloseoplgsninger ogsd kan benyttes. Yder-
ligere kan andre almindeligt anvendte materialer, der vil give en styret
viskositet i vandige opigsninger, omfatte vandopl¢selige,' syntetiske

polymere elektrolytter af methacrylsyre og copolymerer heraf, ligesom
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naturlige viskositetsdannende materialer, s3som nedbrydelige enzymer,
blandinger af naturlige og syntetiske gummimaterialer og uorganiske
salte. Ifglge den foretrukne udfgrelsesform for opfindelsen bgr det
viskositetsregulerende materiale veare ét, der kan tilszttes inden bane-
dannelsen, s8som i fiberdispergeringsudstyret, hovedbeholderen,
0.s.v., og som vil bevare sin viskositet frem til og gennem systemets
afdreningsomradde. Som navnt vil den narmere bestemte type banedan-
nerelement, der anvendes, og den narmere bestemte viskositet, der
benyttes for dispergeringsmediet, afhange af andre sammenknyttede
faktorer, s8som typen, deniertallet og leengden af de i fiberdispersionen
anvendte fibre. Et af de sarligt fordelagtige aspekter ved opfindelsen
er, at et ark- eller baneformet materiale med tufter kan fremstilles ud
fra en lang reaekke naturlige og syntetiske papirfremstillingsfibre og
tekstilfibre. F.eks. kan syntetiske eller menneskefrembragte papirfrem-
stillings- eller tekstilstapelfibre, sdsom rayon, nylon, polyestere eller
vinylpolymerer eller copolymerer anvendes, enten alene eller i kombina-
tion med naturfibre, sisom blegede eller ublegede kraft-, manilahamp-,
jute- og tilsvarende papirfremstillingsfibre. Desuden kan uorganiske
fibre, sdsom af glas, kvarts, keramiske materialer, asbest eller tilsva-
rende materialer og mineraluld, ogsd anvendes ifglge narvarende op-
findelse.

De syntetiske fibre kan variere s8vel i deniertal og leengde, skgnt
fibre med lavere denierveardi sadvanligvis foretrakkes. Fibre med fra
omkring 1-1,5 denier pr. filament (dpf) til omkring 15 dpf og derover
er blevet anvendt med held og har givet s®rdeles gode resultater. For
materiale med hgjere deniervardi er det imidlertid almindeligvis ngd-
vendigt at benytte en lavere fiberkoncentration og et mere viskost
dispergeringsmedium. Som det vil kunne forstds, vil den mindste og
stgrste denierveerdi, der kan anvendes, afhange af mange andre be-
slegtede faktorer, indbefattet produktkravene, driftsbetingelserne for
maskinen, tatheden, pladestgrreisen, m.v.

Leengden af de anvendte, syntetiske fibre, afhanger i stort omfang
af det narmere bestemte, anvendte dannelseselement og vil ligge i om-
r8det fra omkring 0,32 cm eller derover og kan best8 af bundter (towe)
af lige filamenter, der er skdret til den gnskede fiberleengde, og som
anvendes i papirfremstillingsoperationer, eller af krusede eller lige teks-
tilstapelfibre. Som navnt foretrakkes det at anvende materiale med
finere deniertal og en lengde p8 fra omkring 1,3 til 2,0 cm eller derover
for at bibringe materialet forbedret blgdhed, medens de gnskede suge-
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og absorptionsegenskaber bevares. Imidlertid kan blandinger, hvori na-
turlige og syntetiske papirfremstillingsfibre med en lzngde pé& ned til
0,16 cm eller mfndrje ogsd anvendes, alt efter de narmere bestemte
egenskaber og karakteristika, der gnskes i slutproduktet.

Udover langden og deniertallet af de anvendte fibre kraver fiber-
teetheden eller -koncentrationen i dispersionen inden banedannelsen be-
hgrig kontrol for at lette dannelse af den tuftede form. Som en generel
regel er den laveste fiberkoncentration eller -tathed, der kan forenes
med nem friggrelse af det fremkomne produkt fra banedannerelementet,
mest gnskelig af hensyn til den bedste tuftdannelse. Fglgelig kan en
fiberkoncentration i omradet fra omkrng 0,01% til omkring 1,0% anven-
des, idet det foretrukne omrade er fra ca. 0,05% til 0,5% fiberkoncentra-
tion. | standardlaboratoriearbejder har en fiberkoncentration pa omkring
0,2% vist sig at give ensartet gode resultater. Tatheden pd store papir-
fremstillingsmaskiner vil naturligvis variere med maskinforholdene.

~ Fiberkoncentrationen og viskositeten af dispergeringsmidlet vil ogs
pdvirke den grad af vacuum eller sugning, der skal pasattes pd under-
siden af papirdannerelementet under banedannelsen for at tilvejebringe
den gnskede, tuftede virkning. Skgnt god tuftdannelse kan opnds under
passende forhold, selv i fraver af vacuum, foretrazkkes det almindelig-
vis, ‘at et let vacuum svarende til omkrig 1,3 cm kviksglv p8sattes pa
undersiden af banedannerorganet, nir fibrene aflejres derpd, for at
sikre den passende vaskedynamik i systemet. | visse tilfelde kan stgrre
vacuum p8sattes, sdsom vacuum svarende til nogle cm kviksglv. Imidler-
tid vil disse variationer ikke blot afhange af fiberkoncentration og
dispergeringsmediets viskositet, men ogsd@ af andre faktorer knyttet til
disse systemer, sfsom overfiadegiatheden af dannelseselementet og
hullernes stgrrelse og "randform, ligesom af typen og lengden af den
anvendte fiber. Tilsvarende virkning kan opn8s ved at pdsatte tryk pa
banens gvre overflade,  ndr blot en passende trykforskel dannes over
banen og pladen.

Endnu en faktor, der skal overvejes, ndr teknikken ifglge narva- .

rende opfindelse anvendes, er vagten af det materiale, der skal frem-

~stilles. Den heri beskrevne teknik er i stand til at fremstille et med

tufter forsynet produkt med en vagt pd ned til omkring 18,6 g/mz.
S8danne letvaegtsmaterialer fremstilles imidlertid kun ved meget fin
kontrol med de gvrige faktorer, der er knyttet til teknikken, og flade-

- veaegten for de fleste materialer er mindst 37 g/mz.
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Dannelsen af den tuftede form p&begyndes ved starten af bane-
dannelsesprocessen, og det antages, at tuften er den fgrste .del af ba-
nen, der dannes, ndr fibrene falder p& den massive del af banedanner-
pladen og treekkes gennem en mellemliggende 8bning som fgige af syste-
mets vaskedynamik. N&r banens tykkelse tiltager, afsattes flere fibre,
s3vel i de tragtlignende tufter eller bundter som i banens grunddel,
indtil den n&r sin gnskede basisvagt og styrke. Det bgr bemerkes, at
tuftens tragtform bidrager til dens fleksibilitet, smidighed og bigdhed
som fglge af en naturlig pudevirkning. )

Som neaevnt er et karakteristisk treek ved narveaerende opfindelse,
at tufterne ikke behgver at have form som et langstrakt bundt, men
kan fortrinsvis vare tetsluttede, sdledes at de far et kugleagtigt klase?
udseende. En s8dan bane har vist sig at udvise en op til 100% forbed-
ring af traekstyrken. Denne buklede, med tufter forsynede overflade
ses miske bedst p8 mikrofotografiet p8 fig.4. P38 denne figur fremtre-
der tufterne tydeligt som kuglelignende Kklaser, der har et blgdt,
bgjeligt og elastisk udseende.

En fremgangsmade til dannelse af denne tatsiuttede tuftform er
vist i fig.3. Ved denne teknik behandles den med tufter forsynede bane
inden fjernelse fra dannelseselementet med en vaske- eller gasstréle
eller en tilsvarede konsolideringskraft p&fgrt mod bunden af dannelses-
elementet, s8som ved hjzlp af dysen 26. En dakningsvire, sdsom et net
28, kan vare anbragt over den gverste del af banen for at hindre
ugnskelig flytning af banen fra pladen 10. Som det vil forstds, pafgres
konsolideringskraften kun tufterne, da de dele af banen, der ligger
mellem tufterne, dakkes af pladen. Kraften kan foreligge i form af en
strgm af vand eller luft med stor hastighed, som fra omradet under
dannelseselementet er rettet opad. Dakningsnettet har tendens til at
holde den tatsluttede tuft i dens sarlige dannelseskammer, men i den
gverste del af dette, sdledes at banen let kan fjernes fra den hullede
plade uden fasthangning. '

Hvis det gnskes, kan banen udsattes for yderligere efterbehand-
linger fgr eller efter, den fjernes fra pladen, og enten fgr eller efter,
den tgrres pd sadvanlig vis. F.eks. kan blot tufterne eller den ikke-
tuftede overflade p&fgres et klabestof som en vaske eller ved pasprgjt-
ning, medens banen er pd pladen eller efter, at den er fjernet. Des-
uden kan bindingen frembringes med varme til varmeaktivering af bin-

dende fibre i banen.
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Skgnt de mange faktorer, der er navnt i det foregdende, alle er
forbundne, hvad angdr tilvejebringelsen af den gnskede tuftede form,

har det vist sig, at visse generelle retningslinier kan angives. | den

‘forbindelse har det vist sig, at de bedste resultater opnds, nar der

anvendes et banedannerelement med en glat overflade og velafgrensede
huller, den laveste fibertsthed, der er forenelig med god friggrelse fra
banedannerelementet og det laveste fiberdeniertal, der er acceptabelt ud
fra kravene til produktet. Yderligere har det vist sig, at lengere fibre
ikke blot giver lengere tufter men ogsa forgget styrke i de konsolide-
rede tufter. Det har yderligere vist sig, at fibre med lavere deniertal

-giver et bedre tuftet produkt end fibre med hdjere denijertal uanset

lengden af de benyttede fibre. | denne forbindelse og som tidligere
naevnt Kraver fibre med hgjere deniertal generelt et dannelseselement
med store huller og ogsd stgrre viskositet og mindre tathed end tilsva-

- rende fibre med mindre deniertal. F.eks. vil en 1,5 dpf fiber give et

acceptabelt tuftet produkt ved en viskositet pd 12 cps og en fiberkon-
centration p& omkring 0,2%, hvorimod tilsvarende resultater kun kan
opnds med en 15 dpf fiber ved en viskositet pd@ 150 cps og en tathed

pa 0,1%.

Anvendelsen af et dannelseselement i form af en huliplade letter
'og;e,é fremstillingen af baner med tufter p& begge sider af banematerialet
ligesom andre modifikationer. Som vist pé fig.5 kan en fiberdispersion
tilfgres til en hovedbeholder 40 med dobbelttilfgrsel gennem 42 og en
anden central tilfgrsel 44 til levering af et lerredsindlaeg eller en fler-
hed af filamenter fra et arrangement af spoler 46. Hovedbeholderen 40
afgivér fibrene og filamenterne til klemomrddet 48 mellem et par roterende
trr'omler', 50 med huliede, pladeagtige, overfor hinanden liggende overflader
52 med en tykkelse p8 omkring 1,3 cm. Tromlerne roterer synkront i
modsatte retninger som vist med pile, sdledes at de bevager sig unisont
gennem klemomridet 48. Som vist kan der benyttes en lavvacuumsuge-
boks 54 i hver tromle til fremme af systemets vaskedynamik. | denne
fo}‘bindelse er der blevet opndet gode resultater ved at anvende et

lavvacuum p& omkring 1,3 cm kviksglv. Hvis det gnskes, kan der ogsd

- anvendes en hgjvacuumbeholder 56 i forbindelse med de regulerbart

placerede behoidere 54 for at medvirke til fjernelse af dispergerings-
mediet. | det indre af hver tromle nar vacuumbeholderen 56 er der
ogsd anbragt dyser 58 for strdlen, der skal konsolidere tufterne, inden-
de skilles fra tromlernes perforerede overflader.

For at opfindelsen lettere skal kunne forstds, vil den blive yder-

ligere belyst ved nedenst3ende specifikke eksempler.
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EKSEMPEL |

Et med tufter forsynet ark blev fremstillet pa en h&ndarkform for-
synet med en gennemhullet plade med en tykkelse pd omkring 1,3 cm.
Pladen var en cirkular skive i alt vasentligt som vist pé figurerne 2 og
3 med en flad, glat gvre overflade med en diameter pad ca. 10 cm og et
massivt randomrdde, der afgransede et gennemhullet omrdde med en
diameter p& ca. 7 cm. Hullerne i det gennemhullede omrade havde
diameteren 0,16 cm og strakte sig helt gennem pladen vinkelret pa den
gverste overflade. Hullerne var anbragt i forskudte raekker med hvert
hul liggende i en afstand fra de seks narmest beliggende huller med en
centerafstand p& 0,23 cm, hvilket resulterer i omkring 19 huller pr.
cm2 arkdannende overfladeareal.

En fiberdispersion fremstilledes ud fra 1,5 dpf rayonstapel med en
lengde p8 0,96 cm i en 0,04% vandig oplgsning af et polyacrylamid

®AP-30) med en viskositet pd omkring 12 cps. Der tilsattes

(Separan
tilstraakkeligt mange fibre til at tilvejebringe en fiberkoncentration pa
0,2 veagtprocent.

Ved anvendelse af et vacuum pd ca. 1,3 cm kviksglv dannedes et
ark p8 den perforerede plade ud fra fiberdispersionen. Arket udviste
god tuftdannelse, og tufterne strakte sig ikke udover pladens bund,
hvad der muliggjorde let fjernelse af arket fra pladen. Arket havde en
basisvaegt pd 186 g/mz.

Ovenstdende fremgangsmiade blev gentaget med succes, idet fiber-
tztheden var nedsat til 0,1%, og der anvendtes ikke noget vacuum
under afdraningen. En viskositetsforggelse til 45 cps i forbindelse med
et vacuum p8 ca. 7,6 cm kviksglv resulterede imidlertid i, at de fleste
af fibrene blev trukket gennem pladen med kun lidt eller ingen ark-
dannelse til fglge.

EKSEMPEL 1!

Fremgangsmiden ifglge eksempel | blev gentaget med undtagelse
af, at fiberdispersionen blev fremstillet ud fra 16 dpf polyesterstapel
med en lengde pd 0,96 cm i en vandig oplgsning (0,32%) af et poly-
acrylamid (Separan®AP-30) med en viskositet p8 omkring 400 cps.
Fiberkoncentratioen var 0,1 veaegtprocent. Et vacuum pd 20,3 cm kvik-
sglv anvendtes, og det fremkomne ark udviste god tuftdannelse uden
sammenfiltring mellem op til hinanden liggende tufter, selvom tufterne
niede ud under pladen. Arket havde en basisvagt pa 279 g/m .

Denne fremgangsmide blev gentaget med undtagelse af, at fiber-
dispersionen blev fremstillet ud fra en blanding bestdende af 70% poly-
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esterstapel og 30% "Weyerhausér SG" Kraft-trepulp. Det resulterende

ark havde en basisvagt p& 279 g/m2 og udviste ogsd god tuftdannelse.

EKSEMPEL 111

Fremgangsméden ifglge eksempel | blev gentaget under anvendelse
af samme arkformningsplade, men fiberdispersionen fremstilledes ud fra
1,5 dpf rayonstapel med en lzngde p3 1,3 cm, og dispergeringsmediet
var en 0,27% vandig oplgsning af et polyacrylamid (Separan®AP-30) med
en viskositet p8 omkring 220 cps. Den anvendte fiberkoncentration var
0,1 vagtprocent.

Idet der benyttedes et vacuum p3d 20,3 cm kviksglv, dannedes et
ark med en basisvaegt pad 372 g/mz, som gav en hgj tuftningsgrad og '
serdeles gode suge-, Tylde- og fgleegenskaber. Det med tufter forsy-
néde ark var noget bedre end arket ifglge eksempel |, idet tufterne var

mere hele og bedre afgransede.

EKSEMPEL 1V
" Fremgangsmiaden ifglge eksempel | blev gentaget, men efter fjer-
nelse af arket fra dannelseselementet blev det pd den ikke-tuftede side
ved p8sprgjtning behandiet med en 0,15% acrylisk polymerlatex-oplgs-
ning. Den anvendte latexemulsion var et amidtveaerbundet, carboxyleret
ethylacrylat, der forhandles af Union Carbide®Corp. under betegnelsen
UCAR®874. Efter sprgjtning af latexmaterialet pd arket blev det derefter
tgrret og haerdet pa en dampopvarmet tromletgrrer ved omkring 138°¢C.
Den latexmaengde, der tilsattes til arket, udgjorde omkring 5% af den
tgrre fibervaegt. Da de fibre, der udggr tufterne, er forankret i banens
plane grunddel, bliver tufterne mere fast forankrede, medens den

tuftede del forbliver bdde blgd og bgjelig.

EKSEMPEL V

Fremgangsm&den ifgilge eksempel | blev gentaget med undtagelse
af, at fiberkoncentrationen blev holdt pd 0,05 vagtprocent, og at der
blev anvendt et vacuum pd 2,5 cm kviksglv. Seks ark med en basisvagt
pd omkring 242 g/m‘2 fremstilledes p8 denne made, hvoraf tre undergik
tuftkonsolidering ved en modstrgmsbehandling, medens de stadig var pa
dannelsespladen. Idet en vandstrdle med en diameter pd 0,058 cm med
et tryk pd ca. 5,6 kg/cm2 anvendtes, hvilket giver en strdlehastighed
p8 omkring 30,5 m/sekund, rettedes vand mod undersiden af arkform-
ningspladen. Hvert hul blev passeret 15 gange, og arket, der var let
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at fjerne fra pladen, bilev tgrret. En 2,5 cm bred strimmel blev udskaret
fra hver af de seks ark og deres styrke undersggt p8 en "Scott Tensile
Tester, Model X5". De tre ubehandiede ark, der anvendtes som kontrol-
ark, udviste en gennemsnitlig, tgr trakbrudstyrke pad 58,2 g/cm,
medens de konsoliderede tuftede ark gav en gennemsnitlig tgr traekbrud-
styrke p&8 127,2 g/cm. Som det ses, resulterede konsolideringen af

tufterne i en betydelig forbedring af arkenes trakbrudstyrke.

EKSEMPEL VI

Fremgangsmdden ifglge eksempel V blev gentaget med undtagelse
af, at fiberkoncentrationen i dispersionen var 0,05 vagtprocent, og at
der blev anvendt et vacuum pd 2,5 cm kviksglv ved den indledende
danneise af arket. Tufternes konsolidering til kugleagtige klaser lignen-
de franske knuder opndedes ved et lavere tryk, nemlig 2,8 kg/cm2
under anvendelse af en strdle med diameteren 0,038 cm, der foretog 15
passager over hvert hul. De 2,8 kg/c:m2 frembragte en strdlehastighed

pd omkring 15-18 m/sekund.

EKSEMPEL Vil
En fiberdispersion fremstilledes ud fra 100% Kraft-treefiberpulp i
vand med en fiberkoncentration pad 0,13 wvagtprocent. Dispersionen
fgrtes til en handarkform forsynet med den i eksempel | beskrevne
plade. Under anvendelse af et vacuum pd 12,7 cm kviksglv fremkom et
ark med en basisvagt pd 167 g/mz, der udviste god tuftdannelse over

hele sit omréde.

Sammenlignende eksempel

Fremgangsmaden i eksempel VII blev gentaget med undtagelise af,
at pladen erstattedes med en plade med en tykkelse pd 0,0792 cm og et '
i forhold til hinanden forskudt rakkearrangement af huller beliggende
med lige store mellemrum og med en diameter pd 0,318 cm. Hullerne E
med en indbyrdes afstand mellem centrene p3 0,478 cm. Der fremkom et
med tufter forsynet ark, men betydeligt fibertab fremkom som fglge af

hulstgrrelsen og fibrenes stgrrelse.

EKSEMPEL VIII
Fremgangsmaden ifglge eksempel | blev gentaget med undtagelse

af, at fiberdispersionen fremstilledes ud fra 50% "Weyerhauser W" Kraft-
trapulp og 50% 1,5% dpf rayon med en lezngde pd 0,48 cm. Disperge-
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ringsmediet var en 0,11% vandig oplgsning af polyacrylamid (Separan
AP-30) med en viskositet p8 omkring 40 cp. Fiberkoncentrationen var
0,1 vagtprocent. Ved anvendelse af et vacuum pd 19 cm kviksglv dan-
nedes et fuldstzndigt tuftet ark med en basisvagt pa 130 g/mz.

EKSEMPEL 1X

Et ark med tufter p8 begge plane sider blev dannet under anven-
delse af et par hullede plader anbragt adskilt fra hinanden i vertikal
retning og i alt vesentligt parallelt, sdledes at der blev tilvejebragt en
snaver spalte imellem dem. Hullerne i pladerne svarede i det vasentlige
til hullerne i den i eksempel | anvendte plade. De to plader havde en
vertikal udstrakning p8 omkring 5,1 cm og var adskilt pd en sadan
made, at der frembragtes en spalte pa omkring 0,16 cm ved bunden og
omkring 0,24 cm ved toppen.

Dispersionen fremstilledes ud fra 1,5 dpf rayonstapel med en fiber-
lengde pd 1,3 cm i en 0,07% vandig oplgsning af et polyacrylamid
(Separan®AP-30) med en viskositet pd omkring 23 cps. Fiberkoncentra-
tionen var 0,1 vagtprocent. Fiberdispersionen blev fgrt ind i spalten
mellem pladerne, siledes at det vandige medium blev trukket gennem
pladerne efterladende fibrene stablet over og strakkende sig ind i hul-
lerne. Et vacuum p8 19 cm kviksglv anvendtes pd pladernes yderside,
og det fremkomne ark udviste god tuftdannelse men havde tendens til
at delaminere.

Fremgangsmiden blev gentaget under anvendelse af et smelteligt
indleeg til forbedring af arkets sammenhang og strukturelle styrke. Det
anvendte smeltelige plastindleeg var et materiale, der kendes under
betegnelsen "Delnet" og som forhandles af Hercules Chemical Co. Det
fremkomne ark smeltedes under indvirkning af varme og tryk, hvilket
resulterede i fuldstendig integrering af indleegget uden at have en
uheldig virkning pé tuftafgraensningen eller den hgje grad af fylde og
blgdhed, som tufterne tilvejebringer. Smeltningen foregik ved 177°%c
under anvendelse af en opvarmet kabe ved et tryk pd 1,4 kg/c:m2 ien
periode pd 6 sekunder, og arkene havde en basisvaegt pad 186 g/mz.

EKSEMPEL X
Fremgangsmiden ifglge eksempel | fulgtes med undtagelse af, at
fiberdispersionen fremstilledes ud fra 1,5 dpf rayonstapel med en leng-
de pd 1,9 cm i en 0,243 vandig oplgsning af et polyacrylamid (Separ'an®
AP-30) med en viskositet pd8 omkring 175 cp. Fiberkoncentrationen var
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0,1 veegtprocent. Et trykdifferential over eller gennem arkformnings-
pladen blev frembragt ved at pésatte lufttryk pé den gvre del af pladen
i stedet for vacuum p8 den nedre del. Det anvendte lufttryk var 0,26
kg/ cm2 overtryk, hvilket er akvivalent med et vacuum pa 19 cm kvik-
sglv. Det fremkomne ark udviste god tuftdannelse over hele sin over-
flade.
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Patentkrav

1. Fremgangsmade til fremstilling af et uvavet, ark- eller bane-
formet fibermateriale, hvorved en dispersion af fibre i en vaske under
opretholdelse af passende viskositet og laminar strgmning fgres ind mod
en med huller udformet aflaggeflade under dannelse herpd af et fiberlag
med tufter, hvorefter det dannede fiberlag fjernes fra afleggefladen,
kendetegnet ved, at der som afleggeflade anvendes mindst
én hulplade med en tykkelse, som er sdledes valgt i forhold til leengden
af fibrene i fiberdispersionen, at hgjst en lille del og fortrinsvis intet

“af hver tuft straekker sig udenfor hulpladens underside, hvorhos

hulpladen har en glat overflade, og hullerne har et velafgranset rand-
omrdde langs denne overflade og en stort set rgrformet form gennem
pladen.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, kendetegnet ved, at
hulpladen har en glat underside, der ved hvert hul danner en skarp-
kantet rand.

3. Fremgangsmide ifgige krav 1, kendetegnet ved, at
hulpladens huller har en diameter pd mindst 0,08 cm og er anbragt i et
for hinanden forskudt raekkearrangement med en koncentration p
mindre end 78 huller pr. cmz.

4. Fremgangsmdde ifglge krav 1, kendetegnet ved, at
tufterne efter dannelsen men medens de befinder sig i hullerne pa hul-
pladen udsattes for en behandling, der forgger de enkelte tufters teet-
hed og/eller fasthed.

5. Fremgangsmide ifglge krav 4, kendetegnet ved, at
behandlingen bestdr i, at der mod tufterne rettes en vaske- eller gas-
strgm i retning mod undersiden af hulpladen.

6. Fremgangsmade ifglge krav 5, kendetegnet ved, at
vaeske- eller gasstrgmmen har stor hastighed.

Fremdragne publikationer:

DK ansegning nr. 1413/74 (patent nr. 141636), L § 2.2.3)
BE patent nr. 812294,
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