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Et ikke~vevet atof fremastilles, idet man ferst danner
on bane (12) bestdends af overvejende termoplastiske fibdre,
hvorpd man mensierembosserer banen ved en forhsjet temperatur
til dannelee af autogene varmebindinger, som forleber gennem
benen, hvorefter man creper den bundne bane ved presning af
den bundne bane mod en drevet rillet valse (30), som ferer ba-
nen mod et forsinkelsesorgan (32), Temperaturen af banen
under crepningen reguleres, =4 at nogle af de termoplastiske
£ibre bledgeres, hvilket lettexr dannelsen og bibeholdelsen i
banen af bAde crepningen og af isjnefaldende rygninger (50)
af overvejende ubundne fibre, Denne opvarmning af banen (12)
resulterer ogsd 1 nogen binding af fibrene i rillerne (52) i
den crepede bane (12), som giver banen (12) et stribet udseen-
de, Iden crepede bane opestdr - nir de autogene bindinger er
retlinede og i hovedsagen forlsber i banens tverretning - et ud-
geende mom "bzk og belge* eller jernbaneflejl afhmngende af
graden af sammentrykning under crepningen.

fortsettes
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Opfindelsen angdr en fremgangsméde til fremstilling af et-
belget, ikke-vavet stof med hejt leftede rygninger, som
overvejende indeholder ubundne fibre, adskilt ved riller
med en sterre fibertethed, hvilket giver rillerne et
stribet udseende, samt en ved fremgangsmaden fremstillet
bane. Fremgangsmaden er sarlig egnet til fremstilling af
et stof med et udseende som "bak og belge" eller Jjernbane-
flejl.

Ikke-vavede stoffer er blevet populare til mange
forskellige former, hvor man ensker tekstilagtige
egenskaber sasom bledhed og et bledt fald, styrke og
modstandsevne mod slid. En bestemt type elastisk ikke-vavet
stof er omhandlet i USA patentskrift nr. 3.687.754, som
anviser en fremgangsmade til fremstilling af et stof, idet
man ferst danner en basisbane af termoplastiske fibre og
derpad tilfegrer klzbestof i et &bent menster pd den ene side
af banen, hvorefter klazbestoffet far lov at sterkne og
herde. Banen underkastes derpa crepning ved en forhgjet
temperatur. Den forhejede temperatur er tilstrakkelig til,
at det abne menster af klzbestof, hvori fibrene er
indlejret, reaktiveres, sd at klabestofmenstret under crep-
ningen delvis konsolideres ind i det bageste lag, medens de
dele af fibrene, som ligger pa tvars af de dbne mellemrum i
klzbestofmenstret, buer wudad fra dét bageste lag. Den
forhgjede temperatur reguleres, sa at man nedsatter til et
minimum sammenbindingen af det delvis konsoliderede
bageste lag af klzbestof, medens man pa samme tid tillader
de termoplastiske fibre at varmefikseres til bibeholdelse

af crepningen.

Den s&rlige type af crepning ifelge patentskriftet, hvor
banen klabes til en crepoverflade og fjernes derfra ved
hjelp af et skrabeblad, betegnes som crepning ved hjzlp af
skrabeblad. Den type crepningssapparat, som benyttes til
formdlet, hvor crepningen udfgres ved en Xkombination af
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_2_
forsinkelse og sammentrykning af banen under dens bevagelse
og fjernelse fra en valse, betegnes mikrocrepning. USA
patentskrift nr. 4.090.385 anviser et mikrocrepnings-
apparat, hvor valsen er rillet. Skent det pagazldende
crepningsapparat omfatter en rillet rulle, menes rillerne
ikke i vasentlig udstrazkning at bidrage til den endelige
form af den frembragte crepbane. Sdledes anforer patent-
skriftet, at man seger at tilvejebringe et crepningsappa-
rat, som har et minimum af uenskede virkninger s&som
beglge- eller stregdannelse i lazngderetningen af materialet
frembragt af forsinkelsesorganet. Det anferes ogsa, at
bredden af rilierne er lille, sa at der er mindre tendens
hos materialet til at blive indfeldet i eller blive beolget
eller merket af de smalle riller, og endelig anferes det,
at rillerne i valseoverfladen og slidserne i forsinkelses-
organet i de fleste tilfzlde ikke frembringer belger eller
streger i materialet i langderetningen eller pa anden méade
forringer ensartetheden af materialets behandling med

crepningsapparatet.

USA patentskrift nr. 3.949.128 anviser en metode til
fremstilling af et elastisk ikke-vavet stof, idet man forst
danner en bane af termoplastiske fibre af kontinuerlige
filamenter, stabiliseret wved hijzlp af et monster af
pletbindinger, som forlegber over hele den dannede bane. Den
stabiliserede bane opvarmes, trazkkes og varmestabiliseres
derpd. Den trukne bane behandles derpd til mikrocrepning,
hilket wvil siger, at banen tvinges mod overfladen af en
glat opvarmet tromle, som transporterer banen mellem et
bgjeligt blad og et forsinkelsesorgan til bevirkning af
crepning af banen. Mikrocrepbanen ledes derpd gennem en ovn
med henblik pa& varmefiksering af filamenterne i deres
mikrocreptilstand. Da mikrocrepningen er blevet udfert pa
en glat valse, vil et tversnit af mikrocrepstoffet taget i
banens retning pad tvers af maskinen have en forholdsvis
ensartet tykkelse. Imidlertid ensker man ofte en Jjernbane-

flojl-effekt i et crepbehandlet materiale (d.v.s. rygning-
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er udstrakt i banens fremdriftsretning). Et sadant
materiale samt en fremgangsmdde til fremstilling heraf
seges tilvejebragt med den foreliggende opfindelse, idet
der anvendes en drivvalse med riller, der forleber

vinkelret pa valsens akse.

Ifelge den foreliggende opfindelse tilvejebringes en frem-
gangsmdde til fremstilling af et belget, ikke-vavet stof,

hvilken fremgangsmade omfatter felgende trin:

(a) at man danner en bane bestdende overvejende af termo-

plastiske fibre;

(b) at man mgnsterembosserer banen ved forheojet temperatur,
s& der dannes autogene bindinger, som forleber gennem

banen og er udstrakt i mensteret;

(c) at man crepbehandler den bundne bane ved at presse den
mod en drevet valse, som ferer banen mod et forsinkel-

sesorgan;

(d) at man kontrollerer eller styrer banens fjernelse fra
forsinkelsesorganet pa en sddan made, at banen
forkortes (eller crepes) 1 fremdriftsretningen med

mindst 29%, og

(e) at man styrer banens temperatur under crepningstrinnet,
s& nogle af de termoplastiske fibre bledgeres, og sa

stoffet bibeholder crepningen, nar banen afkeles;

og er ejendommelig derved, at

(f) den drevne valse er forsynet med riller, som er ud-
strakt vinkelret p& aksens retning, hvilke riller
leder til dannelse i banen af tydelige rygninger, som
er wudstrakt i banens fremdriftsretning, og som pa

grund af bledgeringen af nogle af de termoplastiske
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fibre vil bibeholdes.

Under crepningstrinnet styres banens temperatur, sd nogle
af de termoplastiske fibre bledgeres, hvilket er en hijzlp
ved dannelsen og bibeholdelsen i banen af bdde crepningen
og de tydelige rygninger af overvejende ubundne fibre.
En sterre fibertzthed i den crepbehandlede banes rillede
dele giver wudtryk af striber. Det er vigtigt at styre
forholdet mellem den hastighed, hvormed banen ledes til
forsinkelsesorganet, og den hastighed, hvormed banen
fjernes derfra (d.v.s. crepningssammentrykningen), da det
har vist sig, at rygningerne og striberne ved lavt sammen-

trykningsniveau knap nok er synlige.

I en foretrukket udferelsesform er de varmebindinger,som
forleber gennem hele banen, line®re segmenter, som

forleber kontinuerligt hen over banens tvarretning.

Det foretrzkkes ogsa, at de autogene bindinger, som dannes
i banen for crepningen, overvejende er smeltebindinger i
den ene overflade af banen og overvejende er klabe-

bindinger i den anden overflade af banen.

Udtrykket smeltebindinger eller smeltede bindinger angiver
en binding, som tilvejebringes ved smeltning af fibre og
karékteriseres ved et udseende, hvor identiteten af indi-
viduelle fibre i bindingszonen praktisk taget er for-
svundet, idet der fremkommer et filmagtigt udseende.
Udtrykket klzbebinding betegner en binding, som
tilvejebringes ved opvarmning af fibrene til en klabrig
tilstand, hvor de er i stand til at klabe til hinanden, men
hvor den fysiske fiberform stadig er bibeholdt, omend

fibrene er mere fladtrykte.

Opfindelsen angar ogsd en ved fremgangsmdden tilvejebragt
bglget, ikke-vevet crepbane, der primert bestar af termo-

plastiske fibre, idet banen har bindinger, som er udstrakt
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gennem dele deraf, og er blevet forkortet mindst 29% i
maskinen, sd der er dannet crepfolder pa tvers af
fremdriftsretningen, hvilken bane er ejendommelig ved at
have rygninger, som overvejende bestdr af ubundne fibre,

der forleber i banens maskinretning.

Opfindelsen skal forklares nermere 1 forbindelse med

tegningen, hvor

fig. 1 viser et skematisk sidebillede af et arrangement
til udferelse af den foretrukne fremgangsmadde ifglge

opfindelsen,

fig. 1A er et delbillede af en embosseringsvalse, som
illustrerer det foretrukne arrangement af rygnings-

omrader,

fig. 2 et forsterret isometrisk delbillede af en del af

den rillede valse og forsinkelsesorganet i fig. 1,

fig. 3 et elektronmikrofotografi i en forsterrelse pd 25
gange, som viser en overflade af en bane fremstillet

ifelge opfindelsen,

fig. 4 et elektronmikrofotografi med en forsterrelse pa
25 gange, som viser overfladen af banen modsat den i

fig. 3 viste, og

fig. 5 et elektronmikrofotografi med en forsterrelse pa
25 gange, som viser et tversnit af banen, idet man ser i

banens maskinretning.

Fig. 1 viser skematisk udrustningen til fremstilling af det
belgede ikke-vavede stof ifelge opfindelsen. Et

banedannende system 10 sdsom et kartesystem benyttes, idet
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man til at begynde med danner en fibres bane 12 af
termoplastiske fibre. Termoplastiske fibre omfatter bl.a.
nylonfibre, acrylfibre, polyesterfibre og olefiner s&som
polypropylen. Det antages, at banerne ifslge opfindelsen
kan dannes udfra en fiberblanding, hvor nogle af fibrene
ikke er termoplastiske. Imidlertid antages det, at denne
opfindelse kraver, at den overvejende del af fibervagten er
temoplastiske fibre med en tekstillangde p& over 0,00643 m
i 1langden og fortrinsvis mere end 0,0254 m i langden. De
foretrukne fibre, som benyttes til dannelse af banen 12, er

100% polypropylen, 3 denier, med en langde p& 0,0508 m.

Banen 12 er til at begynde med svag, da fibrene kun holdes
sammen ved den sammenfiltning, som naturligt forekommer,
nar fibrene aflejres p& en formende overflade, samt af
kohasions- eller friktionskrafterne mellem de fibre, som
bererer hinanden. Ndr banen er dannet ved kartning eller
pd lignende méde, er fibrene overvejende orienteret i
maskinens langderetning som angives ved hijazlp af en pil

13, og de er sa®rlig svage i maskintverretningen.

Efter at banen er dannet, ledes den gennem en forvarmnings-
station, der i det viste eksempel omfatter et arrangement
af infrarede paneler, 14 anbragt ved den eoverste overflade
18 af banen 12. Den forvarmede bane 12 ledes derpa straks
ind i mellemrummet mellem to modstdende valser 20 og 22 i
en sammenbindingsstation. Den valse 20, som er i kontakt
med den nederste overflade 25 af banen 12, er en metalem-
bosseringsvalse, og den er opvarmet til en temperatur over
smeltepunktet for polypropylenfibrene. Understetningsval-
sen -22, som er i kontakt med den overste overflade 18 af
den forvarmede bane 12, har fortrinsvis en fjedrende
eftergivende overflade, som tilvejebringes af et overtrtak
23 p& 1 cm i tykkelsen af polyamid og med en 90 duro-
meter-Shore-A~hdrdhed. P& grund af, at understetningsval-
sen 22 har en fjedrende eftergivende overflade, er

valsemellemrummet ca. 0,0127 m, hvilket giver en mere ens-—
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artet trykfordeling i valsemellemrummet, end det ellers
ville vere tilfaldet, hvis understetningsvalsen 22 ikke
var eftergivende. Nar temperaturen af de infrarede paneler
14 samt temperaturen af den opvarmede embosseringsvalse 20
og understetningsvalsen 22 koordineres med fiberegen-
skaberne, basisvaegten af banen 12 og liniehastigheden og
bindingstrykket, kan der dannes en bane med autogene
bindinger, som forleber fra overfladen 25 til overfladen
18 i banen 12. Endvidere kan processen reguleres pa en
sddan made, at de autogene bindinger i overfladen 25
overvejende (fortrinsvis over 80%) er smeltebindinger, og
de autogene bindinger i overfladen 18 af banen 12 er et
godt stykke over 90% klabebindinger, som sammenbinder
overfladefibrene uden pa  skadelig madde at pavirke
overfladens greb. Det er i virkeligheden muligt
(GB-A-2078271) at opnd en forbedret gennemtrangningsdybde
for smeltebindingerne, medens man holder banens 12

overflade 18 praktisk taget fri for smeltebindinger.

Fig. 1A viser et foretrukket menster af rygningsomrdder 24,
som forleber i tvarretningen hen over embosseringsvalsen
20 til dannelse af tvarsmeltebindinger til foregelse af
styrken af den bundne bane i maskintvarretningen. Bredden
af rygningsomrdderne 24 varierer mellem 0,0203 cm og
0,0635 cm, har en gennemsnitlig gentagelseslangde i maskin-
retningen p& ca. 0,00195 m og indtager ca. 22% af

overfladearealet af embosseringsvalsen 20.

Den nu autogent bundne bane 12 fegres ind i crepningsappara-
tet, som omfatter en opvarmet rillet valse 30, et forsin-

kelsesorgan 32 og et presseorgan 34. Banen er vist med
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punkterede linier 27 mellem embosseringsvalsen 20 og crep-
ningsvalsen 30 til angivelse af, at fremgangsmdden il frem-
gtilling af banen ifelge opfindelsen kan vare kontinuerlig
gsom vist i fig, 1, eller ogs& kan den autogent bundne bane
rulles pé forrédsvalser, idet behandlingen efter de punkte-
rede streger 27 udfores i en serskilt proces, Crepebanen
rulles derefter pé& en forrddsvalse 38, Skont crepningsvalsen
30 beskrives som opvarmet, antages det, at et lignende re~
sultat kan opnés ved anvendelse af en uopvarmet rillet val-
se 30, men ved opvarmning af banen 12 ved f.eks, et infra-
redt varmeorgan 29.

Pig, 2 viser i enkeltheder samvirket mellem forsinkel-
sesorganet %2 og den rillede valse 30, Som vist i fig., 2 be~-
gt&r overfladen af valsen 30 af et antal rygningsomrider 33
og riller 31, Den del af forsinkelsesorganet 32, som samvir-
ker med den rillede valse 30, omfatter et antal tander 35,
som stikker ind i rillerne 31 i valsen 30, Mellem hvert par
tender findes en slids 37, gennem hvilken rygningsomrédet
33 p& den rillede valse 30 kan passere, Apparatet er beskre-
vet nermere i USA patentskrift nr. 4,090.385.

Det er normalt, jvfr, fig. 1, at regulere mangden afi
crepning eller forkortning af banen 12 ved regulering af den
hastighed, hvormed crepbanen fjernes fra crepningsapparatet,
i sammenligning med hastigheden af banen, som kommer ind i
crepningsapparatet., Dette er vist skematisk i fig, 1 ved hjelp
af et organ 40 til regulering af hastigheden, der som antydet
ved hjelp af en punkteret linie 42 kan regulere hastigheden
af den rillede valse 30, og som ved hjelp af den punkterede
linie 44 kan regulere hastigheden af banen, idet den rulles
p& forrddsvalsen 38, Det kan vere onskeligt yderligere at
varmefiksere crepningen i banen, og til dette formdl forefin-
des der et baneopvarmningsorgan 37, der f.eks. kan fungere
med infrared varme.

Det har vist sig, at ndr em varmebundet bane med en
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basisvaegt pd ca. 30 g/hz behandles med et mikrocrepningsap-
parat under anvendelse af en kold rillet valse 30, pévirkes
banen ikke vesentligt af rillerne i valsen 30, hvilket vil
sige, at rillerne ikke giver crepebanen vesentlige rygninger
af ubundne fibre svarende til rillerne 31 i valsen 30. Den
gamme basisbane mikrocrepes med en rillet valse 30 opvarmet
$11 99°C ved en nominel sammentrykning pd 2%, 5% og 10%.
Disse svagt sammentrykkede baner pavirkes heller ikke 1 ve-
sentlig grad af rillerne 31 i valsen 30, og slutproduktet
har ingen kendelige rygninger af ubundne fibre svarende til
rillerne 31 i valsen 30, Disse svagt sammentrykkede baner frem-
stillet p& en opvarmet rillet valse 30 pivirkes heller ikke
kendeligt af rygningsomrdderne 33 p& valsen 30, hvilket vil
sige, at en tzthedsforogelse af de fibre, som passerer over
rygningsomrdderne 33, nzppe er til at se med det blotie oje.
Data fra nogle af disse prever fremgédr af tabel 1 nedenfor,
Basisbanen mikrocrepes derefter pd en opvarmet rillet
valse 30 ved nominelle sammentrykninger pad 30% og 40%. Ved
disse sterre sammentrykningsniveauer fés der en meget tydelig
rygning af hejt leftede, primert ubundne fibre svarende til
rillerne 31 i valsen 30, Ogsé ved disse sterre sammentryknings-
verdier giver den storre tethed af fibrene 1 de rillede dele
af crepebanen rillerne i stoffet et meget isjnefaldende stri-
bet udseende, Disse rygninger af ubundne fibre og stribede
riller antages ferst at forekomme ved et sammeniryknings-
niveau p& mellem 15% og 30%4. Ved sammentrykningsniveauer pi
30% og 40% er der ogsd et betydeligt areal af praktisk taget
ubundne fibre mellem pd hinanden felgende retlinede bindings-
segmenter og crepebanen har et tydeligt udseende af bakker og
dale., Idet sammentrykningsniveauet foreges, reduceres det syn-
lige omrdde af ubundne fibre mellem pd hinanden feglgende ret-
linede bindingssegmenter.Bt he ji niveau for sammentrykning
p& f.eks, 75% bvetyder, at pd hinanden folgende linemre bin-
dingssegmenter ligger meget tet sammen, og den fremkomne bane
har et meget tydeligt udseende af jernbaneflsjl, Data fra mé-
linger af nogle af disse prever fremgdr ogsd af tabel 1 ne-
denfor.
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Pig, 3, 4 og 5 er elektronmikrofotografier med en
forsterrelse p& ca., 25 gange af en crepebane 12, som er ble-
vet sammentrykket med ca., 60%, FPig, 3 viser overfladen 25,
fig., 4 viser overfladen 18, og fig. 5 viser et tvarsnif?,
idet man ser i crepebanens 12 maskinretning.

I den fzrdige bane har overfladen 18 meget udtalte
rygninger 504, 50B og 50C fordrsaget af fibre, som er blevet
tvunget ind i rillerne 31, Som det bedst ses i fig., 5, be-
gtédr disse rygninger 504, 50B og 50C overvejende af ubundne
fibre. Skont nogle oprindeligt bundne fibre kan blive fvunget
ind i valsens 30 riller 31, tvinges de ubundne fibre generel?
dybere ind i rillen 31 til dannelse af toppen pd rygningerne
50,

FPig., 4 viser sop sagt overfladen 18, hvor rygningerne
dannes, Overfladen omfatter: to rygninger 50A og 50B, som for-
lober i maskinretningen, som er angivet ved hjzlp af pilen 13.
Af fig. 4 kan det ses, at rygningerne 50 ikke er kontinuer-
lige i maskinretningen, men bestédr af en rzkke plisseringer
dannet af primert ubundne fibre i omréddet mellem to pd hin-
anden folgende bindingslinier, som forlgber pd tvers af ma-
skinretningen, Mellem de heojt leftede rygninger 50 findes der
riller 52 sdsom 524, som forlgber i maskinretningen i banen,
Disse riller 52 dannes, idet banen sammentrykkes mellem pres-
seorganet 34 og rygningsdelene 33 pid den rillede valse 30,

De fleste af de oprindeligt ubundne fibre i de hgjt leftede
rygninger 50 synes ikke at vzre blevet pavirket af den opvar-
mede valse 30, idet fibrene - skent de er blevet plisseret -~
ikke pé& anden méde er blevet deformeret og ikke synes at have
dannet bindinger inde i rygningerne 50, Dette stdr i modsat-
ning til rilleomrdderne 52, hvor de fleste af fibrene, indbe-~
fattet dem, som oprindeligt var ubundne for crepningen, er ble-
vet bledgjort, deformeret og kruset under crepningen, idet
deformationen fikseres ved afkeling af banen. Det skal ogsé
bemerkes, at fibertztheden i de rillede omrédder 52 er storre
end fivertztheden i rygningerne 50, hvilket giver den ferdige
bane et meget udtalt stribet udseende,

Fig., 3 er et billede af en del af overfladen 25 af ba-
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nen efter crepning., Banens maskinreining er angivet wved hjelp
af pilen 13, Bredderne 50A og 50B nederst i fig, 3 angiver
den omtrentlige beliggenhed af rygningsdelene 50 i crepeba-
nen, og bredden 52A svarer til omtrent en rillet del 52 1
crepebanen, Overfladen af banen svarende til en rygning 50A
bestdr af en rezkke bundne linier sdsom 56A og 56B (idet begge
bundne linier kun delvis fremtrzder i figuren) adskilt af et
omrdde 58A i hovedsagen bestdende af plisserede ubundne fibre
(idet de ubundne fibre ikke er synlige fra denne overflade).,
Afstanden mellem de bundne omrider 56A og 56B bestemmes ved
mzngden af sammentrykning af banen. Hvis banen er kraftigt
sammentrykket under anvendelse af et szrligt bindingsmenster,
nemlig ca., 70% sammentrykket, vil bindingsomréderne 56A lig-
ge meget ner det bundne omrdde 56B, og det ubundne omrédde 58A
vil have en meget kort lmngde i maskintversnittet, Fig, 3 vi-
ger oged, at de smeltebindinger, som oprindeligt var i over-
fladen 25 af banen, forbliver i den overflade efter crepning.
Dette er ogsd illustreret i fig., 5, hvor delene med betegnel-
serne 54A, 54B og 54C viser smeltebindinger inden for banens
overflade 25, men s& snart man kommer ind i banen, navnlig
ind i de hejt leftede stribeomréder 504, 50B og 50C, synes
fibrene for storstedelen at vzre ubundne,

Ved sammentrykningsniveauer, hvor p& hinanden felgen=-
de bindingslinier sammentrykkes til at vere meget t=t sam-
men, f.eks, med det viste menster ca, 75% sammentrykning,
har banen et udseende som jernbaneflsjl, Nar sammentryknings-
niveauerne ligger i omrédet 30-50%, s& at der er en forholds-
vis stor afstand mellem p& hinanden felgende bindingslinier
i crepébanen, har det fzrdige stof et udseende med bakker og
dale,

Et antal baner er blevet fremstillet og undersegi son
eksempler. Opndede resultater fremgdr af tabel 1 og 2 neden-

for,



Prove
Bagigvegt
(g/ﬁa)

Sammentrykning

(%)
Tykkelse (mm)

Vadtrzkstyrke
i tverretningen
(kg/m)

Vad trekenergi-
absorption i
tverretningen

(kg-n/m°)

Vad strekke~
lighed i tver-
retnin%en

Vadtrzkstyrke

i maskin-

retningen
(kg /m

Vadtrzkenergi-
absorption i
maskinret-
ningen 2
(kg-m/m")

Vadstrzkkelig-
hed i maskin-
retningen
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Tabel 1.

1 2 3 4 5 6 7
31,36 35,09 33,40 34,58 41,70 51,87 109,51
5,34 14,51 9,09 13,24 29,06 43,16 92,61
0,356 0,483 0,368 0,445 0,66 0,81 -
3946 3,98 4,41 3,50 4’29 7,36 -
51 46 60 53 45 48 -
48,62 41,38 84,05 75,27 92,20 79,53 65,33
12,91 3,50 7,09 6,65 21,57 39,09 63,15
32 19 16 19 53 107 325

Basisbanen for preverne 1-7 i ftabel 1 er en bane af
fibre af 100% polypropylen, 3 denjer, med en lengde p& 0,0508
m, Banen er bundet autogent i et monsver i lighed med det 1
fig, 1A, Det gennemsnitlige mellemrum mellem bindingslinier
5 er 0,00195 m, og ca., 22% af baneoverfladen er dzkket af bin-
dingslinier., Dannelsen af varmebindingerne er reguleret, si
at bindingerne pd den ene overflade overvejende (over 80%) er
smeltebindinger, medens bindingerne pd den anden overflade har
forholdsvis f& (mindre end 10%) smeltebindinger og overvejen-
10 de bestdr af kl=zbebindinger,
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Bagisvegten af basisbanen er ca, 30 g pr, m2.

Proverne 1 og 2 er basisbaner, som er blevet mikro-
crepet ud fra en uopvarmet rillet valse 30, Proverne 3, 4 , 5,
6 og 7 er basisbanen, som er blevet mikrocrepet ud fra en
rillet valse 30 opvarmet til 99°C. De crepede baner kores alle
med den overflade af banen, som overvejende indeholder klzbe-
bindinger, mod den rillede valse 30,

Det bemzrkes, at preverne 5, 6 og 7 udviser betydelig
rygningsdannelse af primert ubundne fibre, som tvinges ind i
rillerne 31 pd valsen 30 under crepningen, og meget betydelige
striber fordrsaget af nogen sammentrykning og binding af fibre,
som indesluttes mellem presseorganet 34 og rygningsomriderne
33 p& den rillede valse 30, Proverne l1l-4 udviser hverken den
udtalte rygningsdannelse af primsrt ubundne fibre eller stri-
ber som felge af opvarmning og sammentrykning af fibre.

Proverne 5, 6 og 7 har en betydelig foregelse i tyk-
kelse, hvilket i forbindelse med rygningerne af ubundne fibre
og striberne af sammentrykkede fibre giver banen en behagelig
tekstilagtig fremtoning. Preverne 5 og 6 med en faktisk sammen-
trykning p& 29% og 43% har et betydeligt omrdde af ubundne
fibre mellem nabobindingslinier, hvilket giver crepebanen et
udseende med bakker og dale, I preve 7, som har en faktisk
sammentrykning pd 73%, ligger nabobindingslinierne meget tzt
gammen, og crepebanen har et udseende som jernbaneflejl.
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Tabel 2,
Prove 8 9 10 11 12 13

Basisvzgt
(g/n) 29,33 61, 05 49,16 28,50 60,69 60,35
Sammentrykaing 48,06 41,34 O 53,07 52,81
Vad trekstyrke
i tverretningen

(kg/m) 10,58 33,70 28,39 11,10 28,03 26,26
Vad trekenergi-
absoipgion.ftvarr.
kg-m/m“) 3454 9,13 1452 3,98 9,09 7,40
Vadstrekke-
lighed i tvar-
retningen

% 48 40 41 56 56 52

Vadtrzkstyrke
i maskin-
retningen

(kg/m) 92,52 92,40 76,14 89,96 64,76 51,34
Vad trzkenergi-
absorptionm i
maskinret-
e /u?) 7,17 5,79 11,46 7,48 8,07 12,32
Vadstrekkelig-
hed i maskin-
retningen

12 130 132 14 154 144

Prgve 8 er principielt samme basisbane, som er benyttet
til fremstilling af preoverne 1-7 i tabel 1.

Prove 9 er banen fra prasve 8, efter at den er blevet
mikrocrepet ved hjelp af en rillet valse opvarmet til 99°¢,

5 Banen feres hen mod den rillede valse pd den made, at den over-
flade 18, som overve jende indeholder klmbebindinger, er n&r-
mest den rillede valseoverflade 30, Banen fjernes fra crep-
ningsapparatet med en hastighed péd ca. 15,24 m pr. minut,

Prove 10 er banen fra preve 8, mikrocrepet under samme

10 betingelser som preve 9, blot at overfladen 25, som overvej-
ende indeholder smeltebindinger, er nzr den rillede valseover-
flade.
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Prove 11 er en bane fremstillet ved en fremgangsmide
i lighed med den til fremstilling af preve 8 benyttede, blot
at bindingsmenstret er et rudemenster dannet af praktisk ta-
get parallelle linier med en indbyrdes afstand p& 0,00363 m,
gom skerer hinanden under en vinkel péd 60°, Ruderne er orien-
teret, & at den lange dimension af ruden ligger i retning af
banens retning i maskinen, Det bundne menster dszkker ca. 25%
af overfladen af den ucrepede bane.

Prove 12 er banen fra eksempel 11 mikrocrepet under
gamme betingelser som i eksempel 9,

Pregve 13 er banen fra eksempel 11 mikrocrepet under
samme betingelser som preove 10,

Tykkelsesdata mdles p& en "Ames~bulktester" ved en be-

lastning for 0,16 kg.

Trekenergiabsorptionen er arealet under trekdiagram-
kurven, idet banen gdr itu, og denne verdi reprzsenterer den
energl, som absorberes af produktet, idet det strzkkes indtil

‘brud. Trekenergiabsorptions-~ og styrkeniveauerne kan bestemmes

P& en Thwing Albert Electronic QC Tensile Tester, "Intelect
500" med en 4,54 kg belastningscelle indstillet til en folsom-
hed pd 99%, Proven udferes ved fastklemning af en preve pid
0,0254 x 0,1778 m (rektangulzr) mellem de modstiende ksber i
en trzkprevemaskine med en kzbeafstand p& 0,127 m, Kzberne
skilles derpd fra hinanden ved en krydshovedhastighed pd
0,127 m pr, minut, indtil preven gir itu, Trzkpreovemaskinens
digitalintegrator udregner og viser direkte trekstyrke (g/m),
trekenergiabsorption (kg-m/hz) og strekkelighed (%) ved brud.
V&dvzrdierne fis ved neddypning af preven i vand fer undersoe-
gelsen,

Crepningsapparatet drives 41l tilvejebringelse af en
nominel crepning. Det antages, at en mere nejagtig verdi for den
procentvise sammentrykning af denm crepede bane opnéds ved sam-
menligning af basisvegten af den crepede bane med basisvag-
ten af den ucrepede bane. Den beregnede sammentrykning er vist
i tabel 1 og 2.

De angivne data viser, at der er en stor foregelse i
strekkeligheden i maskinretningen og en lille nedgang i tver-



10

15

20

25

30

35

DK 159977B

- 16 -

gtrekkeligheden, sd at de samlede strzkkelighedsegenskaber
af banen med stor grad af sammentrykthed er forbedret meget
betydeligt i forhold til basisbanen.

Ved sammenligning af pregve 9 med prgve 10 er der kun
1ille forskel i udseende og greb af de crepede baner, Dette
viser, at der ikke er nogen stor forskel mellem crepningen
af banen med overfladen 25 indeholdende overve jende smelte-
bindinger nzrmest overfladen af valsen 30 og crepning af ba-
nen med overfladen 18 indeholdende overvejende klzbebindin-
ger nermest overfladen af valsen 30, En lignende iagttagelse
gores ved sammenligning af prove 12 med preve 13, Ligeledes
bemzrkes det ved sammenligning af preve 9 med preve 10 samit
prove 12 med preove 13, at bindingslinierne af den ucrepede
bane generelt er tilbejelige til at forblive mellem sommen-—
trykningsorganet 34 og rygningsdelene 33 pd valsen 30, Imid-
lertid er der i preverne 12 og 13, hvor de bundne retlinede
segmenter ligger nzrmere pd linie med rillerne, en tendens
til, at de bundne linier trskkes ind i rillen, men de ubundne
fibre mellem de bundne linier trszkkes dybere ind i rillerne
til dannelse af en plissering af ubundne fibre, som forle-
ber ind i toppunkterne af rygningerne 50, Det foretrzkkes, at
bindingsmenstret for basisbanen for crepningen forlsber pi
tvaers af tverretningen af banen, og at bindingslinierne ex
praktisk taget kontinuerlige, hvorved skal forstds, at bin-
dingerne enten er helt kontinuerlige eller har begrznsede kon-
tinuiteter imellem sig., Skent bindingsmemstret betegnes som
retlinet, behsver det ikke at udgeres af rette linier. men
som vist 1 fig, 1A kan det vzre kurveformet, Det foretrzkkes,
at det retlinede segment af bindingslinierne i den ucrepede
bane spander over en storre afstand i tverretningen af banen
end i banens maskinretning. Det foretrzkkes ogsd, at de pd
hinanden felgende bindingslinier i maskinretningen af den
ucrepede bane ikke skerer hinanden, jvfr, fig, 1A, sd3ledes fo-
retrekkes de bindingsmenstre, som benyttes til preverne 9 og
10, fremfor bindingsmenstret i preve 12 og 13, hvor de ret-
linede bindingssegmenter spznder over en sterre afstand i ma-
skinens retning end i tverretningen, og hvor pd hinanden fgl-
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gende retlinede segmenter i maskinretningen skzrer hinanden
til dannelse af et rudeformet bindingsmenster, Proverne 9 og
10 har et betydeligt bledere greb end preverne 12 og 13,

Der fis ogsé data vedrerende en basisbane af 1,8
denier polypropylenfibre bundet med det i preverne 11, 12
og 13 benyttede rudemenster, Basisbanen har en basisvagt pd
23,4 g pr. m2. Banen mikrocrepes under samme betingelser som
preverne 12 og 13 med tilsvarende tykkelses- og styrkeegen-
skaber sammenlignet med preverne 12 og 13, men synes vasent-
lig bledere end preverne 12 og 1Z.



10

15

20

25

30

35

DK 159977B

- 18 -

PATENTEKRAYV

1. Fremgangsmdde til fremstilling af et belget, ikke-vavet

stof, hvilken fremgangsmdde omfatter felgende trin:

(a) at man danner en bane af overvejende termoplastiske

fibre,

(b) at man mensterembosserer banen ved en forhejet tempera-
tur til dannelse af autogene bindinger (54A,54B,54C),

som forlgber gennem banen og i mgnstret,

(c) at man creper den bundne bane ved presning af banen mod
en drevet valse (30), som fgrer banen mod et forsinkel-

sesorgan (32),

(d) at man regulerer fjernelsen af banen fra forsinkel-
sesorganet, sd at banen forkortes i den drevne retning

med mindst 29%, og

(e) at man regulerer temperaturen af banen under crep-
ningen, s& at nogle af de termoplastiske fibre bled-
gores, og stoffet bibeholder crepningen, ndr banen

afkoles,
kendetegnet ved, at

(f) den drevne valse (30) barer riller (31), som forleber
vinkelret pa aksens retning, hvilke riller (31) 1leder
til dannelse i banen af tydelige rygninger
(50A,50B,50C), som forlgber i banens fremdriftsretning
og som pa& arund af bledgeringen af nogle af de termo-
plastiske fibre bibeholdes i stoffet, nar banen

afkoles.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet
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ved, at mensterembosseringen af banen ved en forhejet
temperatur leder til dannelse af retlinede autogene
bindinger, som forleber igennem banen og spander over en

storre afstand i banens tvarretning end i maskinretningen.

3. Fremgangsmade ifelge krav 1-2, kendetegnet
ved, at de autogene bindinger i banen fer crepningen
overvejende er smeltebindinger, som forleber fra den ene
overflade af banen og er mere end 90% klabebindinger i den
anden overflade af banen, idet den anden overflade af banen

ligger nermest den rillede valse under crepningen.

4. Fremgangsmade ifelge krav 1-3, kendetegnet

ved, at banen har en basisvagt pd op til 125 g/mz.

5. Fremgangsmdde ifelge krav 1-4, kendetegnet

ved, at banen forkortes i maskinretningen med 29-75%.

6. Fremgangsmade ifelge krav 1-5, kendetegnet

ved, at banen forkortes i maskinretningen med mindst 40%.

7. Belget, ikke-vavet, crepet bane fremstillet ved frem-
gangsmdden ifelge krav 1-6 og bestdende overvejende af
termoplastiske fibre, hvilken crepet bane har bindinger
(54A,54B,54C), som forleber gennem dele af banen, og er
forkortet i maskinretningen med mindst 29%, s& der dannes
crepfolder pd tvers af maskinretningen, ke nde t e g-
net ved, at banen har rygninger (50A,50B,50C), som
bestdr af overvejende ubundne fibre og forleber i banens

maskinretning.

8. Belget, ikke-vavet, crepet bane ifelge krav 7, k e n-
detegnet ved, at banen bestdr af 100% termo-

plastiske fibre.

9. Belget, ikke-vavet, crepet bane ifelge krav 7-8, k e n-
detegnet ved, at banen bestdr af 100% polypropylen-
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fibre.

10. Bane ifglge krav 7-9, kendetegnet ved, at

basisvegten for den crepede bane er pad 29 - 125 g/m2.

11. Bane 1ifelge krav 7-10, k ende tegnet ved, at
bindingerne er retlinede og spander over en stegrre afstand

i maskintverretningen end i maskinretningen for banen.

12. Bane ifglge krav 7-11, k ende tegnet ved, at
bindingerne fra feor crepningen forleber gennem banens
tykkelse, og at bindingerne i banens ene overflade
overvejende er smeltebindinger, mens bindingerne i banens

anden overflade overvejende er klabebindinger.

13. Bane ifelge krav 7-12, k ende tegnet ved, at
bindingerne fra for crepningen optager mindre end 50% af

banens overfladeareal.

14. Bane ifelge krav 7-13, kende tegnet ved, at
bindingerne fra for crepningen optager fra 20 til 25% af

banens overfladeareal.

15. Bane ifglge krav 7-14, k ende tegnet ved, at

bindingerne forlgber retlinet pa tvars af banen.

16. Bane ifglge krav 7-15, k ende tegnet ved, at

vadstrakkeligheden i maskinretningen er mellem 40 og 400%.

17. Bane ifelge krav 7-16, k ende tegnet ved, at

banen er blevet forkortet i maskinretningen med mindst 40%.
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