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Et ikke-vavet tekstil af termoplastiske syntetfibre sammen-
smeltes pd sin ene overflade, men fortrinsvis ikke pl sin
anden overflade, ved at udsattes for bide infrared bestri-
1ing og bringes i berpring med mindst &n opvarmet valse ved
en temperatur, som er tilstrzkkelig til at sammensmelte
fibrene p& den pigridende overflade. Herved forbedres teks— .
tilets dimensionsstabilitet og mekaniske styrke i forhold
til ikke-vavede tekstiler, som er sammensmeltet pd overfla-
den enten ved varmestrdling eller ved varmvalsning. Fremgangs-
miden er iser fordelagtig til behandling af ndlefilt pd ret-
siden under bibeholdelse af skxg pk vrangsiden, iser til
brug som tappebagkladning eller som bolstermateriale, navn-
1ig til mgbler.

I et apparat til fremstilling af fiberflor fremferes en,
fortrinsvis krydslagt, flerlagsfiberbane, der eventuelt
strakkes i flere retninger og fortrinsvis niles, pd et
transportbind og mellem klemvalser til dannelse af et syn-

tetfiberflor (77), som inf; d ganer (80,
82), der udsatter mindst den ene side, fortrinsvis retsiden
(B4), for bestrlling til sammensmeltning af en del af fibrene
deri og eventuelt tillige en ringe andel af fibrene pk den
anden side for ltning & k mere d t, om-
fang, og &t eller flere szt opvarmede valser {86,88) til
yderligere fibersammensmeltning, fortrinsvis kun pé den

ene overflade, navnlig retsiden (84), eller eventuelt pd
begge sider. Rakkefglgen af varmestrllingsorganer og var- :
mekontaktorganer er valgfri.

fortsattes
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade
til fremstilling af et ikke-vavet tekstil med en sammensmel-
tet overflade.

Inden for de sidste 25 &r eller sd& har udviklin-
gen inden for polymermaterialer vaeret af et kolossalt omfang.
Polymermaterialer kan anvendes til uhyre mange anvendelses-
formdl. Et af de vigtigste omrdder, hvor polymermaterialer-
ne har fundet anvendelse, har varet tekstilindustrien. Smel-
tespinding af termoplastiske syntetiske materialer til frem-
stilling af kontinuerlige filamenter, stapelfibre og garner
af s&danne materialer har revolutioneret tekstilindustrien.

Selv om den stgrste udvikling har fundet sted in-
den for anvendelse af syntetiske filamenter til strikkede el-
ler vavede stoffer, har der ogsd fundet en betydelig udvik-
ling sted inden for ikke-vavede materialer af syntetiske fi-
lamenter. Der kendes i dag en lang rzkke metoder til frem-
stilling af ikke-vavede stoffer ud fra syntetiske filamenter
og blandinger af naturlige og syntetiske filamenter. Ikke-
-vavede stoffer finder anvendelse pd& en lang rakke omrader.
Et sarligt omrdde, hvor ikke-vavede stoffer har vundet stor
udbredelse, er tzppefremstilling. Eftersom ikke-vavede stof-
fer fremstillet af syntetiske fibre er modstandsdygtige over
for gdelaggelse pa grund af skimmel, anvendes syntetiske ik-
ke~vavede stoffer til bagsidemateriale pd tapper, og sadanne
tapper er yderst velegnede til anvendes pad omrader, der er
udsat for fugtighed, sdsom ikke overdakkede gdrdrum og andre
udendgrs arealer. —

Ikke-vavede stoffer anvendes ogsd til mange andre
formdl. F.eks. anvendes ikke-vavede stoffer bade sammensmel-
tede og ikke-sammensmeltede som substrater ved fremstillin-
gen af en rakke forskellige laminater og som bolstérmateria-
le inden for mgbelindustrien. Selv om ikke-vavede stoffer
for ¢jeblikket anvendes til en lang razkke anvendelsesformil
som anfgrt ovenfor, er der stadig behov for at forbedre ikke-
~vavede stoffer, isar med hensyn til deres dimensionsstabili-

tet og styrke.
Nogle af de kendte ikke-vavede stoffer er dem, der
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fremstilles ved at ndle fibre sammen ved anvendelse af i
det mindste é&n nalingsmaskine. overfladen , der fgrst er
gennemtrangt af ndlene pd ndlemaskinen, kaldes ofte stof-
fets -"retside", og stoffets "retside" har i reglen en glat-
tere overflade i sammenligning med den modsatte side af
stoffet, der almindeligvis omtales som stoffets "bagside".
N&r udtrykkene "retside" og "bagside" af stoffet anvendes
her, refererer de til de ovenfor beskrevne sider.

Til en razkke anvendelsesformdl er det gnskeligt,
at et ikke-vavet ndlefiltet stof fir en vasentlig del af
fibrene, der danner stoffets retside, smeltet sammen, og
at en vasentlig del af fibrene, der danner bagsiden af stof-
fet, ikke er smeltet sammen, s& at der dannes en l3dden el-
ler luvlignende overflade, der ofte omtales som "skag".

Fra US patentskrift nr. 4.151.023 kendes siledes en
fremgangsmdde til fremstilling af et smeltebundet uvavet
tekstilstof, hvor den fortrinsvis krydslagte og strakte,
nalede fiberflorbane smeltebehandles, fortrinsvis pa ret-
siden, ved enten infrargd bestriling eller ved opvarmning
ved passage over valser.

Det er formdlet med opfindelsen at angive en frem-
gangsmade til fremstilling af et sammensmeltet ikke-vavet
stof fremstillet af termoplastiske stapelfibre, hvor fibrene
pa stoffets bagside er i det vasentlige ikke sammensmeltede,
sa at de danner et "skag", hvilket stof har en forgget me-
kanisk styrke og dimensionsstabilitet i form af en forbedring
af brudforlangelsen, trzkbrudstyrken og rivestyrken i forhold
til de sammenlignelige ikke-vavede stoffer, der er kendt
fra det ovennavnte US patentskrift.

Dette formal opfyldes ifglge opfindelsen med en frem-
gangsméde til fremstilling af et pd den ene side sammensmel-
tet ikke-vavet tekstilstof ud fra et ndlet, fortrinsvis
strakt og krydslagt, filt af termoplastiske stapelfibre,
ved hvilken filten i baneform fgres forbi varmevalser og
underkastes infrared bestréling, hvilken fremgangsmide er
ejendommelig ved, at mindst den ene af overfladerne pa det
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usammensmeltede stof forst udszttes for infrared bestraling
1 en sadan grad, at fibrene pa denne overflade og en vasent-
lig del af fibrene mellem denne overflade og den modstaende
overflade sammensmeltes, medens fibrene pd den modstaende
overflade forbliver i det vasentlige usammensmeltede, hvor-
efter det ikke-vazvede tekstilstof i en valseklemspalte brin-
ges i bergring med mindst én valse opvarmet til en tempera-
tur, der er tilstrzkkelig til yderligere at sammensmelte en
del af fibrene pa og nzr ved den overflade, der er i bergring
med den opvarmede valse, pa den samme side, som er opvarmet
ved infrargd bestraling.

Den foreliggende opfindelse er i fgrste razkke ba-
seret pd den opdagelse, at der kan fremstilles et forbedret
sammensmeltet ikke-vavet stof, ndr et usammensmeltet stof
underkastes sammensmeltningstemperaturer ved hjzlp af infra-~
rg¢d bestréling og mindst &n opvarmet valse. Dersom det sam-
me usammensmeltede ikke-vavede stof sammensmeltes alene ved
hjzlp af infrar¢& bestraling eller ved hjzlp af kun i det
nmindste én varmevalse, far det sammensmeltede stof i reglen
en hgjere brudforlzngelse og/eller lavere endelig styrke.
Fg¢r den foreliggende opfindelse har det veret kendt, at val-

sesammensmelte et stof, der fgrst er sammensmeltet pa stof-
overfladen, og at fibrene pd eller nar ved den sammensmel-
tede overflade blev presset flade, hvilket ¢delagde fibre-
nes tvarsnit og svakkede fibrene. Fgr opfindelsen var det
ligeledes kendt, at infrargd bestridling af et stof ikke blot
sammensmeltede fibrene pd eller nar ved den overflade, der
blev udsat for den infrargde bestraling, men at infrargd be-
strdling sammensmeltede fibre i en midterdel af stoffet og
endog fibre p& overfladen, der vendte bort fra den flade,
der udsattes for infrargd bestrdling. Det var kendt fg¢r
opfindelsen, at stof sammensmeltet ved infrargd bestraling

i reglen har en lavere brudforlangelse og/eller en hgjere
endelig styrke i sammenligning med et dermed sammenligne-
ligt, ved hjzlp af valse sammensmeltet stof. Det var sale-
des overraskende, at et stof, der sammensmeltes ved at ud-
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settes for infrared bestraling og valse, i reglen har en
lavere brudforlazngelse og/eller hejere endelig styrke i
sammenligning med et dermed sammenligneligt stof, der er
sammensmeltet ved infrared bestraling eller sammensmeltet
ved hjzlp af en valse. '

Ikke-vavet stof, der er egnet til anvendelse ved
fremgangsmdden ifglge opfindelsen, er nalet filt af termo-
plastiske stapelfibre. I reglen har det ikke-vavede stof,
der anvendes, en vagt inden for intervallet ca. 68 g/m? til
ca. 678 g/mz, men vagten af det anvendte stof ligger oftere
mellem ca. 85 g/m2 og ca. 153 g/mz.

Opfindelsen vil i det folgende blive nzrmere beskrevet
ved hjzlp af tegningen, pa hvilken

fig. 1 skematisk viser et apparat set fra oven, hvori
indgdr en enhed, der er egnet til fremstilling af et usam-
mensmeltet, ikke-vavet stof, og en enhed, der skematisk
belyser fremgangsmaden ifglge opfindelsen,

fig. 2 er et lodret snit af apparatet i fig. 1.

Under henvisning til fig. 1 og 2 ses et fiberflor-
apparat, der indbefatter to banefremstillende enheder A og
A', hvor fedeenheder 10,10' siasom ballebrzkkere, blandekas-
ser, fedekasser etc. fgder fibre i form af stapel, sasom
polypropylenstapel, til kartemaskiner 12,12'. Kartemaskinerne
12,12"' producerer kartede baner 14,14' af fibre, hvilke
baner samles op af aftagningsband 16,16' i tvarlapmaskiner
20,20'. Tvarlapmaskinerne 20,20' indbefatter ogsd band
18,18', der krydser en transportenhed sdsom et transportband
38, idet det i frem- og tilbagegdende bevagelse lzgger baner
14,14', sa at der dannes et fiberflor 36 pa transportbandet
38.

De kartede baner 14,14' lagges pa transportbiandet 38
til opbygning af flere tykkelser, sa at der fas et fiberflor.
Fibrene der danner fiberfloret 36 er primart orienteret i
pafyldningsretningen, dvs. i en retning vinkelret pa fiber-
floret 36's bevegelsesretning pad transportbéndet 38. To
banedannende enheder A og A' eller mere anvendes til at
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forgge hastigheden for den samlede operation, men der kan
ogsa anvendes én banedannende enhed. |
Som anvendt i beskrivelse og krav betyder udtrykket

"skudretning” den retning, der krydser fiberfloret 36's
bevagelsesretning pa transportbandet 38. Udtrykket "kzde-
retning" betyder den retning, der er parallel med fiberfloret
36's bevagelsesretning pa transportbandet 38.

En fogrste strazkenhed 4G, der indbefatter mindst
to par klemvalser eller et indfgringsband 42 og et s=t klem-
valser 44, anvendes til strakning af fiberfloret 36. Som
anvendt her i beskrivelsen, er udtrykkene strazkning og trak-
ning synonyme. I fig. 1 og 2 indbefatter den fgrste strak-
enhed 5 sat klemvalser 44, 46, 48, 50 og 52, og indfgringsband
42 og udlgbsruller 54. Hvert szt klemvalser er vist udfor-
met som en over to valser, hvilket fungerer udmzrket, men der
kan anvendes nasten et hvilket som helst system, sasom en-
over en, to-over-en etc. sémt blandinger af forskellige klem-
valseudformninger. Det strakte fiberflor 56 fgres derefter
til n&levaven 58, hvor fiberfloret ndles med en tathed pa
1,5 til 15 huller pr. cm2 og med en ndlegennemtrazngning pa
ca. 6,5 til ca. 19 mm. Der kan anvendes en eller flere na-
levave. N&levavene kan vare enten med enkelt eller
dobbelt n&lebord.

Det strakte ndlede flor 60 strazkkes igen i kade-

‘retningen ved hjalp af en anden strazkenhed 52, der indbefat-

ter mindst to szt klemvalser 64 og 66 eller et indlgbsbéand
og et szt klemvalser (ikke vist). Det ndlede flor 68, som
er blevet strakt i kaderetningen badrde f¢r og efter nidling,
fores under en valse 70 til en tredje strakenhed, s8som en
spendramme 72, der strakker det ndlede flor 68 i skud-
retningen til fremstilling af et flor 75. Som tydeligt vist
i fig. 2 indbefatter spazndrammen 72 en skudstrzkenhed 74 og
en strammer 76. Strammeren 76 anvendes ikke til straknings-
floret 77, men underkaster floret 77 stramning i skudretnin-

gen.
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Midler til infrargd opvarmning 80 og 82 er vist pa
over for hiﬁanden liggende sider af det usmeltede flor eller
stof. De infrargde opvarmere 82 er anbragt, sdledes at ret-
siden af stoffet 77 udsazttes for infrargd bestridling, der
er tilstrakkelig til at sammensmelte i det mindste en del
af fibrene pa& retsiden, og de infrargde opvarmere 80 er
anbragt, sd@ at bagsiden af stoffet 77 udsazttes for infra-
rg¢d bestriling, der er tilstrakkelig til at sammensmelte i

det mindste en del af fibrene pé& bagsiden. Selv om der kun
er vist en infrargd opvarmer pa hver side af stoffet 77,

kan der anvendes to eller flere pa& den ene eller begge sider’
af stoffet 77, om ¢gnsket.

Efter strammerne 76 findes to valser 86 og 88,
hvoraf i det mindste den ene er opvarmet til en temperatur,
der er tilstrazkkelig til at sammensmelte en del af fibrene
pa stofoverfladen 84. Der kan anvendes mere end en opvarmet
valse til den ene eller begge sider af stoffet, om ¢gnsket;
det er dog . almindeligvis tilstrazkkeligt at anbringe én
valse, der kan opvarmes til den ¢gnskede temperatur, pa ret-
siden af stoffet 84, sasom valsen 88, og én valse, der kan
opvarmes til den ¢gnskede temperatur, pa bagsiden af stoffet
84, sasom valse 86.

Ved en eventuel udfgrelsesform for apparatet kan der
anvendes en anden strammer 102 og dermed forbundne infrarede
sammensmeltningsopvarmere 104 og 106 til at udsztte stoffet
84 for infrared bestraling efter sammensmeltning af stof-
fibrene med de opvarmede valser; det skal imidlertid under-
streges, at dette ekstraudstyr er valgfrit og kun er nedven-
digt, nar man ¢nsker at sammensmelte stoffet med infrared
bestraling, efter at stoffet er sammensmeltet med valser.
Nar der anvendes infrargde sammensmeltningsopvarmere 104 og
106, er de infrargde sammensmeltningsopvarmere 80 og 82
samt strammeren 76 almindeligvis ikke nedvendige, selv om
strammeren 76 anbefales for at stabilisere stoffet 75, der
afgar fra strzkenheden 74.
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Stoffet 90, der afgdr fra valserne 86 og 88 og
strammeren 102, fgres, dersom det er sammensmeltet,over mel-
lemvalser 90 og 94 og rulles op over oprulningsvalser 98 og
100, hvoraf i det mindste den ene drives med en passende driv-
kraft (ikke vist), sd at det sammensmeltede stof 96 oprulles
i en rulle.

N&r apparatet i fig. 1 og 2 arbejder, fgres syn-
tetiske termoplastiske fibre i form af stapel fra fgdemid-
ler 10,10' til kartemaskiner 12,12' til fremstilling af
kartede baner 14,14'. De kartede baner 14,14' tages op af
aftagningsband 16,16' i tvaerlapmaskiner 20,20°. B&nd 18,18'
i tvarlapmaskinerne lagger de kartede baner pd et trans-
portband 38 til fremstilling af et fiberflor 36. De antal
baner, der anvendes til dannelse af fiberfloret 36 afhanger
af et antal variable, s8som fiberflorets gnskede vagt, ba-
nernes vagt, den udstrazkning, hvori fiberfloret strzkkes un-
der processen, etc. Fiberfloret 36 strazkkes derefter i ka-
deretningen ved dertil egnede midler, sasom fem sat klemval-
ser 44, 46, 48, 50 og 52. N&r der anvendes klemvalser, kra-
ves faktisk kun to sat klemvalser til strekning af fiberflo-
ret; men anvendelsen af mere end to sat klemvalser, sdsom
de fem sat klemvalser, der er vist, giver en mere ensartet
strazkning, eftersom der mellem hvert sat klemvalser kan
anvendes et mindre strakforhold og alligevel kan der opnas
det gnskede totale strakningsforhold. Desuden strakkes fi-
berfloret ofte mellem den klemning der £8s ved hjzlp af fgde-
transportbindet og det fgrste sat klemvalser 44. Fiberfloret
36 strakkes, forai hvert szt klemvalser drives med en succes-
sivt hgjere hastighed, end hastigheden, hvormed det forudga-
ende tilfgrselsband eller klemvalsesat kgrer. Det har i reg-
len vist sig, at anvendelse af flere sat klemvalser og min-
dre strakforhold mellem hvert sat klemvalser giver et mere
ensartet stof end ved anvendelse af farre szt klemvalser med
stgrre strzkningsforhold; ved et vist punkt vil imidiertid
et yderligere szt klemvalser med reduceret strazkningsforhold
mellem hvert sat klemvalser ikke forbedre produktet. Desuden



10

15

20

25

30

35

DK 166330 B

findes der en maksimumshastighed, ved hvilken fiberflor med
en givet vagt kan fremstilles, hvilket skyldes begransninger-
ne i det fiberflor-fremstillede udstyr. Som ved nasten en-
hver proces kraver saledes den mest gkonomiske drift overve-
jelse af et antal variable, og is@r de forskellige parametre
for det materiale, der oparbejdes. Saledes er f.eks. nogle
af de variable i det oparbejdede materiale, der pavirker
strekningsprocessen, stapelpolymer, stapellangde og -denier,
stapelfinish, krympningsgrad, fiberflorets vagt etc. Almin-
deligivs anvendes fra ca. 2 til ca. 6 sat klemvalser med

et samlet strazkningsforhold i intervallet ca. 1,01 til ca. 4
09 et maksimalt strazkningsforhold mellem hver sat klemvalser
p& 2. Der kan imidlertid fremstilles et udmerket produkt
ved hjelp af ca. 3 til 5 sat klemvalser med et samlet strak—
ningsforhold i intervallet fra ca. 1,2:1,8 og et maksimalt
strekningsforhold mellem klemvalsesattene pi 1,3.

Det strakt fiberflor 56 fgres derefter til nileva-
ven 58, hvor fiberfloret géles, séd at det bliver et mere
sammenh&ngende materiale. Som anfgrt ovenfor, kan der an-
vendes en eller flere ndlevave og desuden kan hver nilevav
vere en nélevav med dobbeltbord. Det skal bemzrkes, at
fiberfloret vil blive udsat for en vis strakning, nédr det
fgres gennem ndlevaven, hvilket ma tages med i overvejelser-
ne, ndr man fastsatter driftshastigheden for det maskineri
der er anbragt efter ndlevaven. Det er ikke ualmindeligt,
at opleve strakning i et forhold i intervallet fra ca. 1,3
til ca. 2, nér der anvendes en nilevav med enkeltbord eller
en nalevav med dobbeltbord. De stgrste strakningsforhold
inden for det ovennzvnte interval f&s i reglen med en
nalevav med dobbeltbord.

Det strakte fiberflor strakkes igen i kaderet-
ningen i et andet strakarrangement 62, s&som ved anvendel-
se af klemvalser 64 og 66 og ved at kgre klemvalserne 66 med
lidt stgrre hastighed end klemvalserne 64, Strakningsforhol-
det, der anvendes i den anden strakningszone, valges lige-
ledes afhengigt af det materialer, der bearbejdes. Alminde-
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ligvis er strakningsforholdet i den anden strakningszone af
stgrrelsesordenen ca. 1,01 til ca. 2, men der f&s et godt
produkt, nar der anvendes et strazkningsforhold mellem ca.

1,3 og ca. 1,5.
Det strakte fiberflor strakkes igen i kaderetnin-

gen bade fgr og efter ndling og fgres derefter til en tred-
je strakningszone, vist ved strakrammen 72, der strakker
fiberfloret i skudretningen ved anvendelsen af afvigende
bé&nd 73, der griber stoffet ved indfgringen og strakker stof-
fet, efterhanden som bdndene langsomt fjerner sig fra hinan-
den. Skudstrzkningsforholdet afhznger af en rzkke variable,
sdsom stapellzngde, denier, fiberflorets vegt, naletzthed
etc. Almindeligvis ligger skudstrazkningsforholdet i et inter-
val fra ca. 1,01 til ca. 1,5, men et skudstrekningsforhold
i intervallet fra ca. 1,1 til ca. 1,3 giver et godt produkt.
Spzndrammen 72 kan indeholde en strammer 76, der strammer
stoffet i hvert fald i kaderetningen 78, medens stoffet
sammensmeltes, ndr det udszttes for infrared bestraling.
Efter at stoffet 84 er fgrt gennem strammeren 76,
fgres stoffet 84 gennem klemgabet mellem to valser 86 og
88, der anvendes til at bringe stoffet 84 i bergring med
mindst én opvarmet valse med en temperatur, der er tilstrak-
kelig til at sammensmelte i det mindste en del af fibrene
i stoffet, der er i bergring med den opvarmede valse. Det
sammensmeltede stof fgres derefter til oprulningsafdelingen
som tidligere beskrevet, medmindre der anvendes endnu en
strammer 102, der ogsd tidligere er beskrevet.

Der anvendes termoplastisk stapel ved fremgangsmaden
ifgplge den foreliggende opfindelse. F.eks. er polyolefiner
sasom polypropylen, polyestere sdsom polyethylenterephthalat,
polyamider sdsom polycaprolactam og blandinger heraf anvende-
lige. Szrlig gode resultater er opndet ved anvendelse af
polypropylenstapel. Nar polypropylenfibre anvendes til frem-
stilling af det ikke-vavede stof, ligger temperaturen af
sammensmeltningsvalsen eller -valserne, der anvendes, i
reglen i intervallet fra ca. 154 til ca. 171°C; men tempera~
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turer i intervallet fra ca. 160 til ca. 165°C er mere almin-
delige.

Den syntetiske stapel, der er egnet til anvendel-
se i forbindelse med opfindelsen, kan velges inden for et
bredt omrdde. I reglen har syntetisk stapel en langde i in-
tervallet fra ca. 3,81 cm til ca. 25,4 cm. Gode resultater -
kan opnés ved anvendelse af en stapellangde inden for et in-
terval fra ca. 6,35 cm til ca. 10,2 cm. Stapeldenier kan
vealges inden for et bredt denierinterval. I reglen ligger
denieret i intervallet fra ca. 1 til ca. 20, men deniers

mellem ca. 1,5 og ca. 8 er mere almindelige.

Rvartsvarmelegemer og foliestrimmelopvarmere har
veret anvendt som kilden til infrargd bestriling ifglge den
foreliggende ofpindelse; men den foreliggende opfindelse er
ikke begraznset til den serlige kilde, der anvendes til at
udsette stoffet for infrargd bestriling. For gjeblikket sy-
nes foliestrimmelopvarmere at vare foretrukket, fordi de
giver en bedre kontrol med sammensmeltningsprocessen.

I reglen kan der fremstilles stoffer med mange
forskellige bredder ifglge den foreliggende opfindelse, men
opfindelsen er sarlig anvendelig til fremstilling af brede
ikke~vavede stoffer, dvs. stoffer med en bredde fra ca. 275
cm til 585 cm.

Opfindelsen vil i det fglgende blive narmere for-
klaret ved hjzlp af et eksempel.

Eksempel

Fem sammensmeltede stofprgver fremstilles ved hj=zlp
af det i fig. 1 og 2 viste apparat med undtagelse af, at den
valgfri strammer 102 og de dermed forbundne infrargde sammen-
smeltningslegemer ikke benyttes. Prgverne , der fremstilles
i forsgg 1, 2 og 3, er kontrolprgver. Stoffet fra forsgg 1
sammensmeltes ved hjzlp af infrargd bestrdling alene, og
stofferne i forsgg 2 og 3 sammensmeltes ved hjzlp af valse-

sammensmeltning alene. Stofferne i forsgg 4 og 5 sammensmel-

tes fgrst med infrargd bestridling og sammensmeltes derefter
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med en opvarmet valse ifglge opfindelsen. Alle stofferne
(forsgg 1-5) fremstilles med 4-denier polypropylenstapel,
8,25 cm lang, og kun stoffernes retside udsattes for infra-
r¢d bestrdling og/eller en opvarmet valse til fremstilling
af et stof, hvor fibrene pd bagsiden i det vasentllge var u-
sammensmeltede. Alle stoffer vejer 105 g/m og fremstilles
under i det vasentlige samme betingelser undtagen med -hensyn
til sammensmeltningsbetingelser. Alle stofferne er 381 cm
brede, med undtagelse af stoffet i forsgg 2, der er 304,8 cm

bredt. De infrargde opvarmere, der anvendes i forsg¢g 1, 4
og 5, er "Leeco" hurtige folieopvarmere, model 2-224-A, frem-
stillet af Joyal Industries, Inc., Coventry, R.I. I forsgg
1, 4 og 5 stables de infrargde opvarmere Og anbringes pa
tvaers af stoffets bevagelsesretning. Sammensmeltningsbetin-
gelserne for hvert forsgg er anfgrt i den nedenstidende tabel.
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Tabel I
Forsgg nr. 1 2 3 4 5
Smeltevalsetemp. ej anv. 159,8°c 162,6°C 165,4°% 162,6%
Antal infrargde
opvarmere 6 "~ ej anv. ej anv. 4 4
Spanding pd infra-
rg¢de opvarmere, Volt 490 - - 440 440

De fremstillede stoffers fysiske egenskaber er an-

fort i tabel II nedenfor.

Tabel II
Forsgg Brudforlangelsel) Brudstyrkez) Rivestyrke
nr. 10 kg/cm/7,6 cm kg kg
1*  kade 0,35 32,66 10,89
skud 0,71 36,74 12,70
2  kade 0,98 28,12 11,34
skud 1,24 33,57 12,70
3 keade 0,71 28,12 11,79
skud 0,53 32,21 13,61
4 kade 0,71 30,84 12,25
skud 0,71 39.46 14,06
5 kade 0,71 30,84 11,34
skud 0,53 41,73 13,61

1) ASTM D 1117-74
"2) ASTM D 1117-74
3) ASTM D 2263-75T

%¥)En vesentlig del af fibrene i stoffet, der frem-

stilles i dette forsgg, er sammensmeltet p& bag-

siden af stoffet, hvilket nedsztter stofbagsi-

dens laddenhed eller luv, og stoffet er med hen-

syn til ensartethed noget ringere at se og fgle

pé& i sammenligning med de andre stoffer, der frem-

stilles i de andre fors

#g.
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Som det klart er anfgrt i tabel II, er brudstyrken
af stofferne i forsgg 4 og 5 hgjere sammenlignet med stof-
ferne i forsgg 2 og 3. Brudstyrken af stoffet i forspg 1
er hgjere end for stofferne i forsgg 4 og 5 i kaderetningen,
men som bemzrket ovenfor har stoffet i forsgg 1 en i det
vasentlige sammensmeltet bagside. Brudstyrken i skudret-
ningen i forsgg 4 og 5 er sarlig bemerkelsesvardig og er den
hgjeste i alle tilfelde. Det skal pépeges)at brudforlangel-
sesverdierne ikke er ngjagtig ens i alle forsgg, men med und-
tagelse af forsgg 2 anses brudforlzngelsesvardierne som sam-
menlignelige. Det accepteres normalt, at dersom brudforlan-
gelsen er lavere, er brudstyrken lavere, og siledes ville
brudstyrken for stoffet i forsgg 2 vare endnu lavere, hvis
brudforlangelsesvardierne var lavere. Rivestyrkevardierne
for stofferne i forsgg 4 og 5 er i sammenligning med stof-~
ferne i forsg¢g 1, 2 og 3 noget bedre, selv om vaerdierne for
brudstyrke i reglen betragtes som mere udslaggivende, nar
det drejer sig om sammenligning.

De ovennavnte forsgg viser klart, at stofferne i
forsgg 4 og 5, der er fremstillet ved fremgangsméden ifglge
opfindelsen giver lavere brudforlangelse og/eller hgjere brud-
styrke ved sammenligning med de kendte stoffer, der fremstil-

les i forsgg 1, 2 og 3.
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PATENTERKRALV.

1. Fremgangsméde til fremstilling af et p& den ene

side sammensmeltet ikke-vavet tekstilstof ud fra et nadlet,
fortrinsvis strakt og krydslagt, filt af termoplastiske
stapelfibre, ved hvilken filten i baneform fgres forbi var-
mevalser og underkastes infrargd bestrdling, k end e -
tegnet ved, at mindst den ene af overfladerne pa det
usammensmeltede stof fgrst udsattes for infrargd bestraling
i en sadan grad, at fibrene p& denne overflade og en vasent-
lig del af fibrene mellem denne overflade og den modstidende
overflade sammensmeltes, medens fibrene pi den modst&ende
overflade forbliver i det vasentlige usammensmeltede, hvor-
efter det ikke-vavede tekstilstof i en valseklemspalte brin-
ges i bergring med mindst &n valse opvarmet til en tempera-
tur, der er tilstrakkelig til yderligere at sammensmelte

en del af fibrene p& og nazr ved den overflade, der er i be-
rgring med den opvarmede valse, pad den samme side, som er op-
varmet ved infrar¢d bestraling.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, k end e t e g -
net ved, at det er retsiden af det ikke-vavede tekstil-
stof, der udszttes for bade infrared bestrdling og kontakt
med den opvarmede valse. |

3. Fremgangsmade ifglge krav 2, k end e t e g -
n et ved, at tekstilstoffets bagside ikke udsattes for
infrargd bestrdling og/eller kontakt med en opvarmet val-
se.

4. Fremgangsmade ifdlge krav 1-3, k en d e t e g -
n et ved, at det behandlede nédlefilt har en basisvagt
P& 0,068 kg/m® til 0,68 kg/m?, men fortrinsvis fra 0,085
til 0,153 kg/mZ.
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