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Ved fremgangsmaden til fremstilling af rerformede fiber-
emner med en lille diameter ved opvarmning og afkeling af
et fiberbundt indeholdende mindst 20 vagt-% af varmsmelte-
kizbelige fibre anvendes der et formgivningsapparat om-
fattende et indsprejtningskammer med et i vaggen udformet
indsprejtningshul, et fiberbundtudleb forsynet med en dy-
se med et ensket tvarsnitsprofil, et cylindrisk rer til
indfering af fiberbundtet med et starre tversnitsareal end
udlebet, anbragt i en position modsat udlebet og ragende
hen 1mod dette og afsluttende i indsprejtningskammeret, samt
et kernerer abent ved bunden p3 ydersiden af indsprejtnings-
kammeret og med den ene ende indsat gennem det cylindriske
rer og ragende ind i dysen gennem indsprejtningskammeret

og med ventilationsdbninger i det i indsprejtningskammeret
blottede parti. Fiberbundtet feres gennem det cylindriske
rer til udlebet under indsprejtning af en varm komprime-
ret gas gennem indsprsjtningshullet til opvarmning og form-
givning af fiberbundtet op til og ved dettes varmsmelte-

klabningstemperatur.
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Opfindelsen omhandler en fremgangsmade til fremstilling
af rerformede fiberemner og af den i krav 1's indledning

angivne art.

Stangformede fiberemner anvendt som kerne i filtskrivere,
filtre osv. er hidtil blevet Frems%illet'ved overskaring
af valket filt af uld eller af kemiske eller syntetiske
fibre fremstillet ved anvendelse af et bindemiddel eller
ved mekanisk sammenfletning til foreskrevne dimensioner

og profiler. For tobaksfiltre og lignende er der anvendt
en fremgangsmade omfattende en aflejring af triacetin pa
krympet bladr til at bledgere og formgive de resulterende
produkter til stenger. Endvidere er der i de senere ar
fremstillet forskellige fibervarer ved anvendelse af varm-

smeltningsklaebelige sammensatte fibre.

Fra eksempelvis U.S.A-patentskrift nr. &4 270 962 kendes

en fremgangsméade til fremstilling af stangformede fiberva-
rer ved opvarmning af et fiberbundt rummende mindst 20
vagt-% klazbelige fibre ved at indfere fiberbundtet i en
opvarmningszone gennem en langstrakt transportzone bestéen-
de af et enkelt hult rer, der er omgivet af den opvarmede
zone, tilfere varme pd ydersiden af fiberbundtet ved at
léde varme imod ydersiden af transportzonen og indfere var-
me gennem det indre af fiberbundtet ved at lede opvarmet
gas udad gennem det indre af transportzonen i en retning
modsat den indadgéende bevaegelse af fiberbundtet gennem
transportzonen. Ved denne fremgangsméde kan der fremstilles

faste stangformede fiberemner, men ikke hule fiberemner.

Fra U.S.A.-patentskriftern=s nr. & 100 809-59 4 197 156 ken-
des en fremgangsméde til fremstilling af hule cylindriske
fibervarer stabiliseret ved varmklebning, hvor en streng

af rynkede fiberlag p& et transportbénd feres gennem en
opvarmningszone og opvarmes sdledes, at en komponent med
lavere smeltepunkt af sammensat fiber i den nederste del

af strengen i bersring med transportbdndet ikke er 1 smel-
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tet stand og en komponent ved lavt smeltepunkt i stren-
gens pverste parti er i smeltet stand under optagning

af strengen fra transportbandet, hvorefter strengen op-
vikles pd en bom sdledes, at dens overste overflade op-
£éger vindingens inderside under yderligere opvarmning
af"strengen, hvorefter den opviklede varéuafkmles og
bommen udtrekkes fra det formgivne emne. Ved denne frem-
gangsmade kan der kun fremstilles formgivne emner, der
bade er hérde og har en stor diameter og tykkelse, og

den omfatter forholdsvis komplicerede arbejdstrin.

Opfindelsen har til form&l at tilvejebringe en fremgangs-
made af den indledningsvis angivne art, der afhjelper dis-
se ulemper. Dette opnas ifelge opfindelsen ved udevelsen

af de i1 krav 1l's kendetegnende del angivne arbejdstrin.

Opfindelsen forklares nermere nedenfor i forbindelse med
tegningen, hvor:
fig. 1 er en skematisk afbildning af en udferelsesform for

et apparat til udevelse af fremgangsmaden ifelge opfindelsen,
fig. 2 viser to snit gennem fig. 1 langs linien A-A,

fig. 3 er to forsterrede afbildninger af det p& fig. 1 ind-
kredsede parti B, og -

fig. 4 viser en udfegrelsesform for udevelsen af fremgangs-
madden ifelge opfindelsen.

Ved udevelsen af fremgangsmaden ifelge opfindelsen skal

der anvendes varmsmelteklazbelige sammensatte fibre, hvor
der bestar en forskel pa 10 °C eller mere mellem smelte-
punkterne for de forskellige komponenter, og hvor en kompo-
nent med lavt smeltepunkt udger mindst en del af hver
fibers overflade og udviser varmﬁmelteklebelighed. I en

foretrukken udfgrelsesform skal der anvendes sammensatte
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fibre med en smeltepunktsforskel pa 20 °C eller mere og

en overflade/kerne-struktur, hvor fiberomkredspartiet,

set i tversnit, for komponenten med.lavt smeltepunkt andra-
ger 50% - 100%. S&danne sammensatninger omfatter poly-
propylen/polyethylen, polypropylen/ethylenv1nylacetat—
copolymerereller deres forszbede produkter eller blandin-
ger af disse med polyethylen, polyester/polypropylen,

nylon 6/nylon 66 og lignende. Opvarmningen foretages ved
varmsmeltklebningstemperaturen, en temperatur mellem de

to sammensatte komponenters smeltepunkter, hvor komponen-
ten med det lave smeltepunkt smelter og sammenkleber, me-
dens dens fibrese form forbliver uendret. Fibrenes finheds-
grad kan velges inden for et bredt omrade fra 0,5 denier
per filament til 200 dernier per filament. Krusningsgraden
ligger fortrinsvis inden for et omrédde fra 3 - 30 krusnin-
ger pr. tomme. Krympningen kan enten vare mekanisk eller ste-
risk. Der kan anvendes fiberbundter i form af blér, trad-
garn, spindeband, skibsmandsgarn m.m. Andre fibre til blan-
ding med de sammensatte fibre kan omfatte naturlige fibre,

bastfibre, kemiske fibre, syntetiske fibre osv.

Der anvendes opvarmede komprimerede gasarter i form af luft
eller damp, men ogsé& andre gasarter sasom nitrogen kan an-
vendes. Dampen er overlegen hvad angar varmeledningen, og
anvendelsen af damp ger formgivningsapparatet mere kom-
pakt og formgivningshastigheden staerre. Nar fugtighed er
upnsket, foretrakker man luft. For at kunne lede en varme-
mengde til fiberbundtet s& hurtigt som muligt komprimeres
den opvarmede gas forud til et hesjt tryk og fores derefter
dybt ind igennem fiberbundtet og udlades til slut under
nedsat tryk til atmosferen. Et hovedtryk padl -5 kg/cm
foretrekkes. Gassen kan opvarmes ved enten at fere den
gennem et opvarmningsorgan opvarmet af et lagformet varme-
element eller ved at pafere udvendig varme pé et rer, gen-

nem hvilket gassen fares.
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Fig. 1 viser et apparat med et indsprejtningskammer 1,
en indsprejtningsdbning 2, et formgivningsorgan 3, en
dyse 4, en udlebsdbning 5 for fiberbundtet, et cylin-
drisk indlebsresr 6 for fiberbundtet, et kernersr 7,
Jéntilationsébninger 8, et indlgb 9 for fiberbundtet,

en ‘munding 10 for kernereret 7, Fiberbund%er 11, et ror-
formet fiberlegeme 12, en optagebom 13, en kniv 14 og

den dannede vare 15.

Fiberbundtet 11 trakkes igennem indlebet 9, formgives 1
rerform under passagen mellem kernersret 7 og det cylin-
driske indlmbsrer 6 bestdende af et tragtformet parti

og et cylindrisk parti, og trazkkes gennem dysen 4 til

ydersiden af formgivningsorganet 3. For at give fiber-

bundtet 11 en jevn preformning i formgivningsorganet 3
opdeles det fortrinsvis i et antal, fortrinsvis mindst

tre, portioner og indfgres gennem det samme antal indgangs-
abninger 9 og ind i indlebsreret 6, hvor disse portioner

praformgives som en helhed.

NAr der sprejtes varm komprimeret gas ind gennem indsprejt-
ningsabningen 2, opvarmer den indlesbsrsret 6 udefra og
forseger at undslippe gennem indlebsreret 6 og fiberbundt-
udlebet 5 til den omgivende luft. Da indlebsrerets 6 tver-
snitsareal er sterre end for udlebet 5, og -fiberbundtet

11 passerer gennem forskelspartiet mellem kernererets 7
tversnit og indlebsrerets 6 tversnit, er ‘fibrenes densi-
tet i indlebsrsret 6 mindre end i udlgbsabningen 5, d.v.s.,
at mellemrummet mellem fibrene i indlebsreret 6 er storre
end i udlebet 5. Selv om indlebsreret 6 gives en storre
lengde, vil derfor en sterre mazngde af den indsprejtede
varme gas undslippe gennem indlebsreret 6 end igennem ud-
lgbet 5 til den omgivende luft..Da kernersret 7 eI torsynet
med ventilationsébninger 8, vil endvidere en del af den
indsprejtede varme gas passere gennem fiberlagene og sen-

des ud gennem ventilationsdbningen 8 til omverdenen gen-
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nem det indre af kernersret 7 og mundingen 10, hvorved
selve kernerspret 7 opvarmes. N&r derfor fiberbundtet 11
beveges fra indlebsreret 6 til dysen 4, bliver det pre-
formgivet i rerform og samtidigt opvarmet fra bade yder-
siden og indersiden. I forbindelse med den omstendighed,
at .den varme gas passerer gennem mellemrufimene mellem fi-
brene, vil en s8dan opvarmning bevirke en javn opvarmning
af fiberbundtet helt ind pa meget kort tid, hvorved de
sammensatte fibre bibringes en varmsmelteklabelig til-
stand. Hvis kernersret 7 hverken var hult eller havde ven-
tilationsdbninger 8, ville en opvarmning af kernergret ve-
re utilstrekkelig og en utilstraekkelig klazbning finde sted
pa det formgivhe legemes inderflade med resulterende rev-

nedannelser, overfladeruhed og lignende.

Nar fiberbundet 11 passerer gennem indlebsreret 6, opvar-
mes det ved fremgangsméden ifslge opfindelsen jevnt 1 dyb-
den i en tilstand med forholdsvis lille densitet, og hvis
fiberbundtet er varmeformgiveligt, vil en udvikling af

latent krympning og krybning optrade jevnt. Den ved hjzlp
af den pafelgende dyse 4 tilvejebragte formgivning af em-

net er saledes stabiliseret uden nogen deformation.

Hvis tversnitsarealet mellem indlesbsreret 6 og kernergret
7 er for stort, vil der undslippe for megen varm gas gen-
nem indlsbsibningen 9, s& at der opstar vanskeligheder
ved opvarmning af fiberbundtet 11. Er det nevnte areal
for 1ille, vil fibrene presseklabes eller sammenklabes
ujevnt. I et ‘ydertilfelde er det umuligt at trekke fiber-
bundtet 11 ud af dysen 4. Tversnitsarealet mellem indlebs-
reret 6 og kernersret 7 ber fortrinsvis ve;e 1,2 - 4 gange

s& stort som mellem dysen 4 og kernersret 7.

Indlgbsrerets 6 langde skal fortrinsvis vafe saledes, at
det rager ud mellem indlgbsrerets 6 ende og dysen 4 sva-
rende til 0,1 - 0,3 gange totallangden af indsprejtnings-

kammeret 1 for direkte at kunne opvarme fiberbundets ydre
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periferi ved hjzlp af den varme gas under et tidsrcum
og tilvejebringe et indleb for indlebsreret 6 og kerne-

roret 7.

For at tilvejebringe en javn opvarmning af fiberbundtet
11 kan ventilationsé&bningen 8 i kernersret 7 bestd af et
antal sma huller anbragt i zigzag eller som periferisk

orienterede slidser.

Nar det formgivne legeme forlader dysen 4, afksles det og
herdes, optages af bommen 13 og afklippes til en snsket
langde ved hjelp af kniven 14. Keling kan ske konventio-

nelt ved at feore emnet gennem et rer afkelet ved hjelp

af luft eller vand. Det formgivne legeme kan normalt luft-

keles, nar det forlader dysen 4 og nar frem til bommen 13.

Udtrekning kan fremmes ved at anvende knibevalser, hvoref-

ter kniven 14 afskerer det udtrukne emne i de enskede vare-
lengder 15.

Opfindelsen frembyder felgende fordele:

(1) De fremstillede rerformede fiberemner har tilstrakkeligt
og jevnt sammenklazbede fibre ikke kun pé& yderfladen, men
ogsa pa& inderfladen, og udmerker sig altsé ved dimensions-
stabilitet, -

(2) de rerformede fibrese emner kan let fremstilles med

en stor hastighed med et kompakt apparat,

(3) de fremstillede rorformede fiberemner frembyder til-
strekkeligt og jevnt varmsammenklzbede fibre gennem hele
dybden med en styret fiberdensitet valgt inden for et bredt

omrade pad 1% - 40%, og

(4) de fremstillede rerformede fiberemner omfatter fine
og jevnt fordelte tomrum dannet ved punktklebning mellem

de varmsmelteklabelige sammensatte fibre, hvilket tomrum




10

15

20

25

30

35

DK 167694 B1

er jevnt og fint fordelt gennem hele fiberlaget og til-

vejebringer hejkvalitetsfiltre til gasarter eller vesker.

EKSEMPEL 1

Til hvert indleb 9 pa fig. 2 - 1 blev der-tilfert et fiber-
bundt 11 med en total finhedsgrad p& 80 000 denier, besté-
éhde af hejkrympelige varmsmelteklazbelige sammensatte fi-
bre med en finhedsgrad pd 3 denier pr. filament og sammen-
sat af en komponent med et lavt smeltepunkt p& 110 °C af

en 1 : 3-blanding af en ethylenvinylacetatcopolymer med

et vinylacetatindhold pé 20% og polyethylen, og en kom-
ponent med et hejt smeltepunkt pd 165 °C af polypropylen,
hvor komponenten med det lave smeltepunkt havde et omkreds-
forhold i tversnit pa 80%. P& denne made blev fiberbundter
med en total finhedsgrad p& 240000 denier trukket til dan-
nelse af et rorformet fibrest legeme 12. Det anvendte form-
givningsapparat omfatter et indlebsrar 6 med en totallang-
de pa 28 cm og omfattende et cylindrisk parti med en inder-
a&gmeter pd 12 mm og en langde pd 13 cm samt et tragtformet
péfti med en lengde pd 5 cm, et kernerer 7 med en lysning
pé 3,6 mm og en yderdiameter p& 6 mm og en totallengde pa
26 cm med et samlet antal pd 20 (5 pr. trin) ventilations-
abninger 8 i det fra indlsbsreret 6 indragende parti, og

en cirkular dyse 4 med en lysning p& 10 mm og en totalleng-
de p& 20 mm. Under indsprejtning af overhedet damp med et
tryk pa 2 kg/cm2 gennem indsprsjtningsébriingen 2 foertes
fiberbundtet med en hastighed pd& 30 cm/min til opvarmning
og formgivning til dannelse af et rerformet fiberlegeme

12 med en yderdiameter p& 10 mm og en inderdiameter pa 6
mm. Efter luftkeling blev legemet overskaret i vareemner

15 med en langde p& 10 cm. Det herved tilvejebragte form-
givne fiberlegeme 12 fandtes frit for revnedannelser pé
ydér- og inderflader og havde jzvn tykkelse. Modstands-
dygtigheden over for vandgennemtrengelighed blev bestemt
ved at fastgere legemet pé et patronfilterhus. Vandgennem-

trengelighedsmodstanden blev fundet at veare 0,11 kg/cm2 ved
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en vandstremningshastighed pa 250 1/h,0g legemet er vel-

egnet til brug som vandfilter.

Sammenligningseksempel 1

Der blev fremstillet et rerformet fiberlegeme p& samme
made som i eksempel 1, men uden ventilationsédbninger i
kerneroret. Inderfladen pé& det fremstillede legeme udvis-
te en vesentlig trevledannelse og bedemtes at vere darlig
klebelig. Vandgennemtrangningsmodstanden var 0,04 kg/cm2

)
og det formgivne legeme var revnet efter maling.

EKSEMPEL 2

30 vegt-% af hejkrympelige varmklazbelige sammensatte fibre
med en finhedsgrad pa 3 denier pr. filament og en lzngde
ﬁé 102 mm og bestdende af en kappekomponent af polyethylen
med et smeltepunkt pa 135 °C og en kernekomponent af poly-
propylen med et smeltepunkt pa 165 °C blev blandet med
10_vegt-% af hejkrympelige acetatfibre med en finhedsgrad
pa. 4 denier pr. filament og en lazngde pad 102 mm, og de re-
sulterende blandede fibre blev abnet ved kartning til spin-
deband pé& hver 7 g/m. Spindebdndet blev fert til hver ind-
lgbsabning 9 pé& fig. 2-2 til trekning af et antal fiber-
andter pad 28 g/m til et rerformet fiberlegeme 12 med en
inderdiameter pa8 6 mm og en yderdiameter p& 10 mm. Der an-
vendtes samme formgivningsapparat som i eksémpel 1, bort-
set fra indlebsdbningen 9, og arbejdshastigheden var 30
cm/min, og opvarmningen foretoges ved 170 °C med over-
hedet damp med et tryk pa 3 kg/cmz. Det dannede rorforme-
de fiberlegeme 12 blev luftkelet og overskaret til en
lengde af 10 cm og fandtes fri for al trevledannelse pa
bade inderfladen og yderfladen, og det udviste en javn

tykkelse og en vandgennemtraengningsmodstand pa 0,10 kg/cmz.

Sammenligningseksempel 2

Der blev fremstillet et rerformet fiberlegeme p& samme made

som i eksempel 2 under anvendelse af et kernerer uden venti-
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lationsdbning. Det fremstillede legeme fandtes at ud-
vise travler selv pad indersiden og viste en ujavn tyk-
kelse. Legemet var let at deformere ved anvendelse af
fingerkraft og frembed en vandgennemtrmngningsmodstand
pa kun 0,03 kg/cmZ og fandtes uegnet til anvendelse som
filter.
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Patentkrauv:

l.. Fremgangsméade til fremstilling af rerformede fiberem-
ner ved opvarmning og afkeling af et fiberbundt indehol-
denaé mindst 20 vegt-% varmsmelteklebelige sammensatte
fibre, kendetegnet ved, at der anvendes et form-
givningsapparat omfattende et indsprejtningskammer med et

i veggen udformet indsprejtningshul, et fiberbundtudleb
forsynet med en dyse med et onsket tvarsnitsprofil, et
fiberbundter indferende cylindrisk rer, hvis tvaersnitsare-
al er storre end udlebstversnitsarealet, og som er belig-
gende i en position modsat fiberbundtudlebet og rager frem
mod fiberbundtudlebet og afsluttes i indsprejtningskamme-
ret, og et kernersr abent ved bunden pa& indsprejtningskam-
merets yderside og med den ene ende indsat gennem det fiber-
bundter indferende cylindriske rer og ragende ind i dysen
gennem indsprejtningskammeret, og som har ventilationséab-
niﬁger i det i indsprejtningskammeret blottede parti, samt
ved, at fiberbundtet feres gennem det fiberbundter indfe-
rende cylindriske ror og kernereret til fiberbundtudlebet
under indsprsjtning af en varm komprimeret luftart gennem
indsprejtningsdbningen til opvarmning og formgivning af

fiberbundtet op til og ved dettes varmklebningstemperatur.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k e n d etegnet ved,
at formgivningsapparatet udformes med et tvarsnitsareal
mellem det fiberbundter indferende cylindriske rer og ker-
nersret-pad 1,2 - 4 gange tvaersnitsarealet mellem dysen og

kernereret.

3. Fremgangsmade ifelge krav 1, k e nde t egnet ved,
at ‘der som varmsmelteklebelige fibre anvendes sammensatte
fibre med hoslagt eller kappe/kerne-struktur, hvor differen-
sen mellem de sammensatte komponenters smeltepunkt er 20 °C
eller mere, og at der anvendes en komponent med lavt smel-

tepunkt med et periferiforhold i tversnittet pa 50% - 100%.
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4. Fremgangsmdde ifelge krav 1, k e nde t egne t
ved, at der som varmsmelteklabelige sammensatte fibre
anvendes sammensatte fibre valgt fra grupper af sammen-
satte komponenter bestaende af polypropylen/polyethylen,
pnlypropylen/ethylenvinylacetatcopolymerer gller. disses
forszbede produkter eller blandinger deraf, polyester/
po;ypropylen og nylon 6/nylon 66.

5. Fremgangsmdde ifelge krav 1, k e nd e tegnet
ved, at der anvendes fiberbundter i form af blar, spinde-

band og skibsmandsgarner.
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