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overfladen af tekstilmaterialer, papir ellex polymer-
foller efterbehandles vad, at en bane (10) af materialet iet
enkelt plan fgres mellem et intermitterende virkende slagorgan,
f.eks. en slagvalse (12, 12a) og et slibeorgan, f.eks. en
slibevalse (11, 1la), hvorved pi hinanden fplgende omrider af
materialet (10) successivt slis ind mod slibeorganet (11, 1lla)
i he:!.e banens bredde, og sidledes at vedvarende kontakt mellem
materialet og slibeorq i alt tligt undgds. SlagpAvirk-
ningen sker med en sidan styrke og frekvens, at der opnis en
snsartet andring af materialets overfladeegenskaber.

Med det beskrevne apparat kan pd simpel mide og med
stor sikkerhed fremstilles et produkt af tekstilmateriale,
folie eller papir med forbedrede overfladeeg .

Mange forskellige stoffer kan behandles, herunder
ogsd strakkelige og lette materialer. -

I det efterbehandlede tekstilmateriale har de enkel-~
te fibre overfladedeformationer i form af ridser, ar og korte
lamelformede fremspring.
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opfindelsen angdr en fremgangsmade og et apparat til
mekanisk overfladebehandling af materialelag, isar tekstil-
stoffer og andre bekladningsmaterialer til fremstilling af
et produkt med forbedret overfladebledhed og et attraverdigt
greb. Opfindelsen angdr ogsd et tekstilmateriale med modifi-
ceret overflade, som kan tilvejebringes ved fremgangsmaden.

Det er almindeligt kendt, at tekstilstoffer kan over-
fladebehandles mekanisk til fremkaldelse af forskellige
virkninger p& stoffet, sasom at frembringe en overflade,
der er bled at fele pd, at danne en luv eller endog at give
stoffer fremstillet af filamentgarner et udseende, som stof
fremstillet af spundne garner. Disse mekaniske overfladebe-
handlingsteknikker indbefatter opkradsning og slibning, idet
den i hvert enkelt tilfazlde anvendte teknik sé&vel som de
valgte arbejdsparametre fastszttes under hensyntagen til
den ¢nskede virkning og til arten af stoffet som skal over-
fladebehandles. Slibning (sanding) af tekstilstoffer, der
ogsd undertiden betegnes som polering (buffing) eller puds-
ning (emerizing) udfegres sadvanligvis ved kendte fremgangs-
mader ved at fgre stoffet hen over hurtigt roterende cylin-
dre, som er belagt med et slibemiddel, f.eks. sandpapir af
passende finhed eller grovhed. Sandkornene som kommer i
kontakt med stoffets overflade i et tidsrum, der afhanger
af arbejdsforholdene, sliber overfladefibrene i stoffet og
rejser en luv, som sadvanligvis er kortere end den, der kan
opnds ved opkradsning.

Ved overfladeoperationer af slibetypen, er det ogsa
kendt at tvinge tekstilstoffet ind mod den slibende overflade
enten ved stramning eller ved at indstille et forud fastsat
mellemrum, der er noget mindre end stoffets tykkelse, mellem
slibefladen og en stgtteanordning. Hyppigt md den overflade
som er fremkommet ved en sidan mekanisk efterbehandlingstek-
nik, klippes for at opnd et produkt med den gnskede ensar-
tethed med hensyn til luvhgjden.

Det har vist sig at tekstilstoffer, som efterbehandles
ved mekanisk behandlingsteknik, ofte taber en betydelig del
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af sin styrke, hvis de skal undergd betydelige &ndringer med
hensyn til udseende eller greb. Nar man gnsker at overflade-
behandle meget stive stoffer slsom vavede polyester-bomulds-
stoffer eller vavede stoffer helt af polyester, kan dette
ogsd, isazr efter slibning resultere i at stoffet bliver
stribet, hvilket i det mindste delvis kan skyldes stramme
kadetrddsender i stoffet. Disse stramme kazdetrddsender er
endvidere i praksis vanskelige at undgd i stoffet. Desuden
er det pd mange tekstiler vanskeligt at opnd en tzt og ens-
artet modifikation af stoffets overflade. I tekstilstoffer,
der er fremstillet af relativt stzrke fibre iszr polyester,
er luven hyppigt tynd, uensartet og usammenhzngende, sdledes
at tekstilproduktet er =astetisk utiltalende, og der kun er
opndet en ringe eller ingen forbedring af produktets greb-
-egenskaber.

Mekanisk overfladebehandlingsteknik kan ogsd resultere
i en overflade, hvis luv er lazngere end gnsket, sdledes at
lengden af luven md& formindskes ved klipning, hvilket kan
resultere i en utilstrazkkelig mzngde luv pd tekstilproduktet,
kendt som en "mager" luv. Det er sdledes ret vanskeligt ved
anvendelse af konventionelle overfladeefterbehandlingstek-
nikker konsekvent at fremstille ensartede produkter af god
kvalitet med f& eller ingen defekter. Hertil kommer, at
nogle stoffer, iszr meget lette stoffer slet ikke kan over-
fladebehandles ved anvendelse af konventionel teknik.

Fremgangsmaden ifglge den foreliggende opfindelse er
derfor udviklet med henblik p& at frembringe en mere ensartet
overflade end den, der kan opnds ved efterbehandling af teks-
tilstoffer ved konventionelle metoder, selv pad stoffer med
stramme kazdetrddender. Ved fremgangsmdden er stribningen
blevet minimal eller helt elimineret. Fremgangsmédden kan
let styres og overfladeegenskaberne kan justeres forudsige-
ligt ved at variere arbejdsparametre. Den opndede overflade
kan afhzngigt af arbejdsbetingelserne og grundmaterialet
have f& brudte fibre, selv om overfladen kan vere karakteri-
stisk ved at vare meget blegd at fgle pa, eller om gnsket
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kan have en tzt, men meget kort luv. Afhazngigt af underlagets
egenskaber og de valgte arbejdsparametre kan overfladegrebet
af det behandlede stof vare ruskindslignende, bomuldslig-
nende, eller den kan ogsd have det e¢nskelige greb, som er
karakteristisk for uld. Disse forskellige resultater afhznger
ikke alene af typen af underlaget og kan hyppigt, ndr det
gnskes, opnds selv pa samme type tekstilunderlag ved at
variere arbejdsparametrene. Selve stoffet kan ogsi bringes
til at have stg¢rre draperingsevne, eller om gnsket kan be-
handlingsparametrene justeres, sd der primert kun sker zn-
dringer i stoffets overflade, f.eks. overfladegrebet med
ringe eller ingen virkning pa stoffets draperings- og krus-
ningsegenskaber. Det har sdledes vist sig, at udseende og
greb-egenskaber hos tekstilstoffer, der er behandlet ved
fremgangsmdden ifglge opfindelsen, afviger vasentligt og i
gnsket retning fra det udseende og greb, som kan opnds ved
at behandle stoffet ved konventionelle fremgangsmader.

Det har ogsa vist sig, at tekstilstoffer, der sadvan-
ligvis slet ikke kan overfladebehandles ved konventionelle
fremgangsméder, bekvemt og let kan behandles ved fremgangs-
m&den ifplge opfindelsen. F.eks. kan visse letvagtsstoffer,
sdsom strikkede jersey-tekstiler ikke slibes, eller de kan
i det mindste ikke slibes p& konventionel made, idet de har
tendens til at "falde sammen" (neck down) i betydelig grad
under den stramning, som er nedvendig ved sadvanlig slibning,
og desuden kan de have tendens til at vikle sig omkring
slibevalsen. Fremgangsmdden ifglge opfindelsen tillader
imidlertid en bedre styring af overfladebehandlingstilstan-
dene, og det har vist sig, at selv meget lette jersey-strik-
varer kan overfladebehandles. En almindelig defekt ved teks-
tilstoffer er ogséd "stramme kanter". Denne ulempe ge¢r konven-
tionel slibning nasten umulig, men ved fremgangsmaden ifglge
opfindelsen kan sadanne stoffer let efterbehandles, og der
er kun f4 eller ingen darlige virkninger pa grund af de
"stramme kanter". Det har vist sig, at selv gaufrerede stof-
fer kan overfladebehandles mekanisk ved fremgangsmaden,
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hvorved der f&s et produkt med bedre greb og udseende bade
i de gaufrerede og ikke-gaufrerede omradder, og det ugnskede
"pblanke" eller plastiklignende udseende i de gaufrerede
omrédder reduceres.

Stoffer af syntetiske filamenter sésom polyester-
filamenter, der behandles ved fremgangsmdden ifglge opfindel-
sen, kan opnd mange af de g¢nskede egenskaber med hensyn til
greb og udseende, som findes hos stoffer fremstillet af
spundne garner, og de kan hyppigt ogsd fa et eftertragtet
overfladegreb, som normalt er forbundet med stoffer fremstil-
let af fibre af finere denier. Stoffer, der er behandlet
ved fremgangsmaden ifplge opfindelsen, kan endvidere have
forbedrede vedhzftningsegenskaber, dvs. at de kan bringes
til bedre end ubehandlede stoffer at klzbe til et andet
materiale sdsom et arkmateriale af polyurethan, ved anven-
delse af et passende klzbemiddel.

Den foreliggende opfindelse angdr sdledes en frem-
gangsmdde til mekanisk at frembringe en i hovedsagen ensartet
e#ndring af overfladebledhed og greb hos et materialelag med
fiberkomponenter, hvor laget kontinuerligt tilfegres fra en
forsyningskilde, sdledes at det ligger i et enkelt plan, og
fremgangsmaden er ifglge opfindelsen ejendommelig ved, at
efter hinanden felgende narliggende sektioner af materiale-
laget over hele deres bredde udszttes for intermitterende
mekanisk slagpdvirkning mod mindst én roterende slibevalse
pad en sddan méde, at der i alt vasentligt undgds nogen ved-
varende kontakt mellem materialelaget og slibevalsen, hvor-
hos den intermitterende mekaniske slagpavirkning frembringes
med et intermitterende arbejdende slagorgan anbragt over
materialelagets bredde, parallelt med slibevalsen nar den
side af laget, som vender bort fra slibevalsen og fordr-
sagende, at dele af fiberkomponenterne, som er udsat for de
intermitterende mekaniske slag mod valsen, arres vasentligt
og forsynes med en mangde, sadvanligvis korte, temmelig tykke
lamelformede fremspring.
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opfindelsen angdr ogsd et apparat af den i indlednin-
gen til krav 2 angivne art, hvilket apparat er ejendommeligt
ved det i kravets kendetegnende del anferte, og opfindelsen
angdr tillige et tekstilmateriale, som kan fremstilles ved
fremgangsmdden ifplge opfindelsen af en vavet, strikket
eller ikke-vavet vare, som over storstedelen indeholder et
antal fibre, at hvilke mindst 20 vagtprocent (fortrinsvis
mindst 45 vagtprocent) er syntetiske fibre, f.eks. termopla-
stiske syntetiske fibre, som har en krumning og er arrangeret
sdledes, at de har konvekse sidepartier og konkave sidepar-
tier, og tekstilmaterialet er ifplge opfindelsen kendetegnet
ved, at de konvekse sidepartier, som er blottede, er vasent-
ligt arrede og har et antal generelt ganske Kkorte, temmelig
tykke, lamelformede fremspring med en gennemsnitlig lzngde,
der er mindre end ca. 0,05 mm, hvilke fremspring har i hoved-
sagen samme kemiske sammensaztning og molekylvagt som de
syntetiske fibre, hvoraf de er formede, og at arrene i det
mindste delvis hidregrer fra ufuldkommenheder dannede i de
fibre, hvori fremspringene er formede.

Den resterende del af tekstilmaterialet kan, hvis
materialet ikke er helt igennem syntetisk, vare dannet af
naturlige fibre og kan ogsd indeholde nogle ikke-fibregse
materialer. Selv om den faktiske lzngde og antallet af frem-
springene kan variere betydeligt afhzngigt af arten af mate-
rialet, som behandles, og behandlingens grundighed, er det
blevet fastsllet, at i gennemsnit ber lzngden af disse frem-
spring i reglen vare noget kort f.eks. mindre end ca. 0,05
mm fortrinsvis mindre end ca. 0,03 mm fra foden af fremsprin-
gene, hvor de er forbundet med hoved-kroppartiet af fibrene,
til spidsen af fremspringene. Som navnt har det ogsd vist
sig, at den grad, hvori disse blottede konvekse sidepartier
i tekstilmaterialet @zndres, kan variere afhzngigt af sammen-
sztningen af tekstil-grundlaget. Det er imidlertid helt
g¢jensynligt, at andringerne af egenskaberne er betydelige
og ganske enestdende i forbindelse med et bredt épektrum af
tekstilstoffer og let kan fastslas ved sammenligning af
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grundmaterialet i tekstilstof efter andringen med en ubehand-
let kontrolpreve eller ogsd med en pregve af samme sammen-
seztning og struktur, som er blevet overfladebehandlet ved
anvendelse af konventionel teknik. Dette vil klart fremgd
af de nedenfor beskrevne eksempler.

Formen af fremspringen er foran generelt beskrevet
som lamel-formet. Denne karakteristik indebzrer ikke at de
enkelte fremspring har en ngjagtig identificerbar og repro-
ducerbar form. Betegnelsen "lamel" er narmere benyttet 1
sin sadvanlige mening til at betegne et tyndt, fladt skal
eller en tynd, flad del (se Webster's Seventh New Collegiate
Dictionary, 1965 ed.).

De enkelte fremspring kan endvidere have en temmelig
uregelmessig form, idet nogle er temmelig lange i forhold
til deres tvaersnitsdimension. Ikke desto mindre er fremsprin-
gene i gennemsnit ret korte og har et temmeligt fladt tvar-
snit snarere end et generelt cirkulzrt tversnit, som kan
karakterisere en sand "fibril".

Det har ogsd iszr med hensyn til foretrukne produkter
ifplge opfindelslen vist sig, at tverdimensionen af fibrene
ofte ved eller nar overfladen af tekstilmaterialet selv kan
&#ndres som fglge af den mekaniske overfladebehandling ifelge
opfindelsen, medens dimensionerne af fibrene, som ikke ligger
ved overfladen, forbliver uforstyrrede. Dette har i visse
tilfezlde, f.eks. hvor stofproven er et tyndt, hdrdt stof,
vist sig som en "udtvzring"™ af de syntetiske fibre, som er
af termoplastisk natur. Denne udtvaring kan vare et resultat
af termoplastisk deformation, selv om man ikke er sikker pé
de mekanismer, som fordrsager at denne "udtvaring" optrader.
Endvidere kan individuelle syntetiske fibre ved eller ne&r
overfladen af tekstilmaterialet faktisk blive udfladede
noget som fg¢lge af den mekaniske overfladebehandling. Hvis
tvarsnittet af de individuelle fibre f.eks. er i hovedsagen
cirkulert inden den mekaniske overfladebehandling, kan det
observeres, at tvarsnittet efter overfladebehandlingen bliver
noget oval. Hvis tvarsnittet pd den anden side er flerfliget,
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kan der ske en vasentlig deformation af denne facon i fibrene
ved eller nzr overfladen. Den iagttagende udtvaeringsvirkning
og forvrangningen af tvarsnitsformen i de enkelte fibre ved
eller ner overfladen i tekstilmaterialet kan bidrage til de
gunstige overfladeegenskaber hos tekstilmaterialet ifglge
opfindelsen.

Oopfindelsen forklares nazrmere i det folgende i forbin-
delse med tegningen, hvor

fig. 1 viser en foretrukken udferelsesform for appa-
ratet ifglge opfindelsen til udgvelse af fremgangsmaden,

fig. 2-5 er skematiske billeder af alternative udfe-
relsesformer for apparatet ifplge opfindelsen, og

fig. 6-52 er mikrofotografier af fibre, der er omtalt
i de efterfelgende eksempler.

I fig. 1 afrulles et tekstilstof 10, som skal be-
handles, fra en forradsrulle 1 under kontrolleret spaznding
og ledes til styrevalser 2 og 3. Styrevalserne 2 og 3 kan
enten vaere faste eller fritlejrede valser, og de tjener til
at styre retningen af tekstilstoffet sdledes, at dets fort-
satte bane vil forlgbe i omtrent vertikal retning, idet
materialet forbliver i kontakt med en nedre styreplade 4a
over i hovedsagen hele dets bredde. Tekstilstoffets bane
fortsaztter over en gvre styreplade 4b i styrepladesazttet og
stoffet passerer mellem stabiliseringsstanger 5a og 5b hen
over et szt styreplader 6a og 6b til styrevalser 7 og 8,
som zndrer retningen af banen for tekstilstoffet, som deref-
ter fores hen til en optagevalse 9, pd hvilken det opvikles.

Styrepladeszttene 4a, 4b og 6a, 6b kan justeres béde
i horisontal og vertikal retning. Konstruktionen af styrepla-
deszttene 4a, 4b og 6a, 6b kan variere meget, og der kan
anvendes plade som vist eller U-profiler. Mellem styrepla-
derne 4a og 4b og 6a og 6b passerer tekstilstoffet mellem
slibevalser 11 og 1lla og tilhgrende klapvalser 12 og l2a.
Slibevalserne er dzkket med et passende slibemateriale sdsom
sandpapir, hvis kornste¢rrelse kan variere afhengigt af den
gnskede virkning, sdledes som beskrevet narmere nedenfor.
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Styrepladerne 4a og 4b og 6a og 6b er indstillet sédledes,
at tekstilstoffet er placeret ngjagtigt sdledes, at det
passerer nar ved, men ikke re¢rer slibevalserne 11 og 1la,
med mindre det slas ind mod slibevalserne ved virkningen
af klapvalserne 12 og 12a som beskrevet narmere nedenfor.
Klapper 13a, 13b, 13c og 13d er i fig. 1 vist fastgjort pa
valsen 12 ved hjelp af passende organer, og klapper 13e,
13f, 13g og 13h er fastgjort pad valsen 12a. Klapperne kan
vere monteret ved, at de simpelt hen er fastgjort pa klapval-
sen, sdledes at deres plan, ndr valserne stdr stille, i
hovedsagen tangerer valserne. I denne udfgrelsesform vil
centrifugalkraften, nar klapvalserne roterer hurtigt, strakke
klapperne i hovedsagen radialt ud fra valsen. Klapperne kan
ogsd monteres sdledes, at de strakker sig radialt ud fra
klapvalsen, ogsa ndr valsen er i ro, dvs. ndr den ikke pavir-
kes af centrifugalkrazfter. Klapperne kan fremstilles af
mange forskellige egnhede armerede, eller ikke-armerede mate-
rialer sdsom neoprenkautsjuk, urethan, polyvinylchlorid,
nylon eller endog stal og andre pladematerialer og af sammen-
setninger heraf med tilstrzkkelig holdbarhed og fleksibilitet
til, at det onskede resultat kan opnds. Klapvalserne kan
drives fra en motor 14 over en drivaksel 24, remskiver 15
og 15a og 17 og 1l7a, drivremme 16 og 1l6a og aksler 18 og
18a. Slibevalserne 11 og l1lla kan trzkkes fra en motor 19
over en drivaksel 25, remskiver 20 og 20a og 22 og 22a,
drivremme 21 og 2la og aksler 23 og 23a.

Under drift roterer slibevalserne 11 og lla og klap-
valserne 12 og 12a. Afstanden mellem klapvalserne 12 og 12a
og hhv. slibevalserne 11 og lla justeres sdledes, at klap-
perne ved fraver af tekstilstof 10 vil ramme mod slibeval-
serne 11 og lla i en forud fastsat dybde af klapperne. Nar
maskinen arbejder og er tilfert tekstilstof 10, vil klapperne
13a-h af centrifugalkraften blive strakt i hovedsagen radialt
ud fra de hurtigt roterende valser 12 hhv. 12a og vil inter-
mitterende s18 pad tekstilstoffet pd slibevalserne 11 og 1la
med en betydelig kraft.
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Afhangigt af den gnskede virkning kan slibevalserne
11 og lla og klapvalserne 12 og 12a uafhzngigt bringes til
at rotere enten med eller mod uret. Omdrejningshastigheden
af bade slibevalserne og klapvalserne Kkan ogsa varieres
indenfor vide grznser afhzngigt af de o¢nskede virkninger,
saledes som beskrevet nedenfor.

Fig. 2 viser et mere detaljeret billede af en be-
handlingsstation, som indbefatter slibevalsen 11 og klapval-
sen 12 med klapper 13a, 13b, 13c og 13d og styreplader 4a
og 4b for tekstilstoffet. I denne skematiske tegning er
stoffet 10 vist, medens det udsazttes for et slag fra klappen
13¢c mod den slibende belzgning pa slibevalsen 11. Det bemar-
kes, at medens fig. 1 kun viser to behandlingsstationer,
som begge er af samme type som den, der er vist i fig. 2,
kan apparatet i virkeligheden have kun én station eller
alternativt to eller flere stationer f.eks. 3, 4 eller flere
stationer til efterbehandling af den ene eller begge sider
af et tekstilstof. Endvidere behgver behandlingsstationerne
ikke nedvendigvis alle at vere af samme type som vist i
fig. 1, men kan indbefatte stationer af forskellige typer
f.eks. som de, der er vist i fig. 3 og 4, og sddanne statio-
ner kan vare anbragt pa samme apparat.

Som navnt viser fig. 32, 4 og 5 alternative behand-
lingsstationer med organer, hvormed tekstilstoffet kan brin-
ges til at sl14 ind mod et slibeorgan, som bevager sig hur-
tigt, men det vil forstés, at der kan findes andre behand-
lingsstationer i apparatet ifgplge opfindelsen. I fig. 3
bringes tekstilstoffet 10 til at sl& ind mod den med slibe-
middel dazkkede valse 11 ved hjzlp af en hurtigt roterende
stang med ikke-cirkulzrt tvarsnit, f.eks. som vist en stang
30 med kvadratisk tvarsnit, sdledes at tekstilstoffet skif-
tevis vil g8 fri af slibevalsen og blive sldet ind pd valsen.
I denne udfgrelsesform kan valsen 11 vare dzkket med et
kompressibelt skumstof, som anbringes pa valsen mellem dens
ydre periferi og slibemidlet, sdledes at slaget af stoffet
10 mod slibemidlet ggres blgdere, og fastklemning af stoffet
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mellem slibeorganet og slagorganet hindres. Alternativt kan
stangen 30 med ucirkulzrt tvarsnit vzre belagt med et kom-
pressibelt skumstof med samme formdl. Det er endvidere sar-
ligt fordelagtigt, at slagorganet 30, i den i fig. 3 viste
udforelsesform, er anbragt enten over eller under det punkt,
hvor slibeorganet 11 og slagorganet er nazrmest hinanden. En
sddan placering af slagorganet kan ogsd vare fordelagtigt i
de alternative udfgrelsesformer, f.eks. de i fig. 2, 4 og 5
viste, sdvel som i andre udfgrelsesformer, hvor slagorganet
f.eks. kan vare en oscillerende stang eller en roterende
ekscentrisk valse eller lignende.

Fig. 4 viser endnu en udfgrelsesform, hvor en inter-
mitterende luftstrem 40 udsendes fra en dyse 42 og far teks-
tilstoffet 10 til at s1i intermitterende ind mod overfladen
pa slibevalsen 11.

Fig. 5 viser endnu en udfegrelsesform for apparatet
ifplge opfindelsen. I denne udfgrelsesform fores tekstilstof-
fet 10 over en frit lejret rulle 50, som &ndrer dets retning,
og derpd fgres det hen over afstandsruller 51, 52, 53, 54
og 55. S& bringes stoffet til at bevage sig hen forbi en
frit lejret rulle 56, som atter zndrer stoffets bevagelses-
retning. Afstandsrullerne er indrettede og anbragt, sa de
forhindrer kontakt mellem tekstilstoffet 10 og slibefladen,
med mindre stoffet slds ind mod slibevalsen af klapper, som
vist. Under arbejdet sldr klapvalser 62, 63, 64 og 65 stoffet
10 ind mod den slibemiddelbelagte overflade 11b ved hjazlp
af klapperne 66a-d, 67a-d, 68a-d og 69a-d.

Mange forskellige stoffer kan forbedres ved behandling
med fremgangsmdden ifelge opfindelsen. Eksempler pd sddanne
stoffer indbefatter vavede, strikkede, uvavede tekstiler
sdvel som belagte eller overtrukne stoffer. Endog visse
folier kan med fordel behandles ved fremgangsmdden ifglge
opfindelsen, og folier af polymere, papir og selv naturpro-
dukter sdsom lader kan behandles ved fremgangsmdden ifglge
opfindelsen. Eksempler pd strikkede tekstiler indbefatter
dobbeltstrikkede, jersey-, trikot- og kzdestrikkede teksti-
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ler. Vavede tekstiler kan vare fladvavning, kipervavning
eller andre velkendte typer. Disse stoffer kan vare opbygget
af spundne garner eller filamenter, eller de kan vare frem-
stillet under anvendelse af begge typer garner i samme stof.
Tekstiler af naturlige fibre s&som uld, silke, bomuld og
hegrlazrred kan ogsd behandles, selv om de foretrukne tekstiler
er de, der er fremstillet af syntetiske fibre sdsom polye-
sterfibre, nylonfibre, acrylfibre, cellulosefibre, acetat-
fibre og blandinger heraf med naturlige fibre og lignende.
Serlig vasentlige forbedringer i overfladeegenskaberne hos
stofferne har vist sig p& stoffer, der indeholder polyester-
fibre.

Som ovenfor anfert kan stoffer, der er behandlet ved
fremgangsmdden ifglge opfindelsen, generelt karakteriseres
ved, at de har en mere ensartet overfladefinish end stoffer
fremstillet ved konventionelle metoder. Fremgangsmaden kan
anvendes til at give overfladen pa tekstilstoffer en finish,
som kan vzre synlig for det blotte o¢je, eller en finish som
maske ikke er synlig for det blotte ¢je, men som er helt
merkbar ved bere¢ring. Stoffet kan antage et generelt blgdere
greb og stoffets bgjningsmodul kan blive reduceret.

Tekstiler s&som strikkede stoffer af texturerede
polyesterfilamenter kan bringes til at krympe i bredderet-
ningen efter at vare behandlet ved fremgangsmdden ifglge
opfindelsen, hvilket resulterer i en hejere vegt af stoffet.
Hvis stoffet atter strzkkes til sin oprindelige bredde og
omtrent f&r sin oprindelige vagt pr. arealenhed igen, kan
det generelt karakteriseres som havende et mere fyldigt,
lgsere greb. Tekstiler af polyestergarner kan miste deres
ugnskede "plastik-lignende" greb, og deres greb kan blive
mere svarende til det, der er karakteristisk for stoffer
fremstillet af naturlige fibre sdsom uld eller bomuld. Pro-
dukter som f.eks. dobbeltstrikkede polyestervarer kan 1
nogle tilfzlde udmzrke sig ved at have en tzthed, ensartethed
og kort luv, som ikke i praksis kan opnds ved hjzlp af kon-
ventionelle slibe- eller opkradsningsmetoder.
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Fremgangsmidden ifplge opfindelsen tillader efterbe-
handling af tekstiler, som sadvanligvis er for strazkkelige
eller for lette til efterbehandling ved kendte slibemetoder.
Disse kendte metoder bygger hyppigt pd stramning af materia-
let for at bringe det i kontakt med slibeorganet. Hvor kon-
takten opnds ved at sammentrykke tekstilmaterialet mellem
en understetning og slibefladen, kraves stramning for at
hindre at stoffet gribes af slibevalsen og vikles rundt om
den. Som fglge af den intermitterende natur af kontakten
med slibevalsen og pa grund af passende anvendelse af styre-
plader for stoffet kraves der en betydelig lavere spznding
i materialet ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen, sdledes
at det er muligt at efterbehandle materialer med meget ringe
vagt f.eks. lette Jjersey-strikvarer. Disse lette jersey-
strikvarer giver ved konventionel efterbehandlingsteknik
alvorlige problemer, fordi de meget let bliver langstrakte
og trykket ned (neck down), og deres kanter har tendens til
at rulle under stramning. Ved konventionel slibeteknik er
det ogsd nasten umuligt at styre graden og ensartetheden af
behandlingen af lette, vavede stoffer, medens begge dele er
muligt ved fremgangsmdden ifplge opfindelsen.

Det har vist sig at sarlig gode resultater opnds ved
at anvende fremgangsmdden ifelge opfindelsen pa et dobbelt-
strikket stof, sdsom et stof opbygget af textureret polye-
sterfilamentgarn, f.eks. af 150/34 denier garn. Szdvanligvis
md man for at opnd en tiltalende bled, stapelfibergarnslig-
nende, ensartet overflade ved konventionelt slibning frem-
stille tekstiler af denne type af mere kostbare garner,
f.eks. 150/50 denier eller endog 150/68 denier garn. Teksti-

ler fremstillet af 150/34 denier garn giver imidlertid en

‘nupret, uensartet overflade med et groft greb, nar materialet

slibes pd konventionel m8de. Det har imidlertid overraskende
vist sig, at tekstiler fremstillet af sddanne 150/34 denier
textureret polyestergarner kan underkastes fremgangsm&den
ifplge opfindelsen til opndelse af et stof med en stapel-

fibergarnslignende finish, der med hensyn til greb og ud-
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seende omtrent svarer til den overflade, der kan opnas ved
konventionel slibning af mere kostbare tekstiler fremstillet
af £f.eks. 150/50 denier texturerede polyesterfilamentgarner.
Idet et tungere stof sadvanligvis md fremstilles af f.eks.
150/50 denier filamentgarn for at opretholde krympeligheden
i stoffet, betyder muligheden for at anvende et stof frem-
stillet af 150/34 denier textureret polyesterfilamentgarn,
der giver en tilsvarende overfladefinish, at der ogsd kan
bruges et lettere stof.

Fremgangsmdden ifplge opfindelsen er imidlertid ikke
begrznset til tekstilmaterialer i sig selv, og f.eks. anven-
delse af fremgangsmdden p& klare folier kan resultere i en
matteret overflade, som giver en gennemskinnelig folie.
Anvendelse af fremgangsmdden p& papir med tilstrakkelig
styrke til at underkastes behandlingen kan fremkalde en
bledgering af papirets overflade.

Ved fremgangsmidden ifplge opfindelsen underkastes
successive op til hinanden liggende sektioner af stoffet
intermitterende slagpdvirkning pa et slibeorgan over hele
stoffets bredde. Stoffet strazkkes sadvanligvis ud til sin
4bne bredde og kan bevages i sin kadetrads- eller langderet-
ning. Vedvarende vasentlig kontakt mellem stoffet og slibe-
organet undgas, og den mekaniske slagpdvirkning har en styrke
og frekvens, som er tilstrakkelig til at fremkalde en i
hovedsagen ensartet #ndring af overfladeegenskaberne hos
stoffet. Som det vil forstds er graden af andringen af over-
fladeegenskaberne, de opnaede specifikke virkninger og ha-
stigheden, hvormed de opnds afhzngig af arbejdsforholdene i
den ved fremgangsmaden benyttede maskine og arten af stoffet,
som behandles. Arbejdsparametre 1 apparatet, der benyttes
til fremgangsmaden, f.eks. kraft og slaghyppighed, kornster-
relse af slibemidlet og andre variable kan justeres indenfor
et bredt omride. F.eks. kan den linezre hastighed, hvormed
stoffet bevager sig i forhold til slibeorganet variere fra
ca. 91 cm til ca. 183 m pr. minut og vil fortrinsvis ligge
mellem ca. 4,5 m og 91 m pr. minut afhzngigt af antallet af
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behandlingsstationer, der er til rddighed, arten af stoffet
der behandles og intensiteten og karakteren af den gnskede
behandling.

Ndr slibeorganet er et sandpapir, kan kornsterrelsen
variere indenfor vide grznser fra finhed pd ca. 16 til ca.
600 fortrinsvis mellem ca. 80 og ca. 400, idet f.eks. ca.
180-320 er passende. P34 maskiner med flere behandlingssta-
tioner kan anvendes forskellige kornsterrelser til de for-
skellige slibevalser i forskellige sekvenser til opndelse
af forskellige virkninger. F.eKks. har det vist sig gnskeligt
at forbehandle stoffet ved en ferste slibestation med ret
grove slibekorn for at gere overfladen lettere at &ndre med
efterfglgende finere slibekorn i de fglgende behandlingssta-
tioner.

Anvendelsen af sandpapir med finkornstegrrelse an-
befales isar til letvagtsstoffer fremstillet af fibre eller
filamenter med fin denier og ogsd til andre stoffer, hvis
der ¢onskes en sazrligt raffineret og fin overflade, og hvis
det ¢nskes at virkningerne af behandlingen primert begranses
til stoffets overflade. Den relativt intense behandling,
som opnds ved opfindelsen, er ikke alene afhzngig af korn-
sterrelsen af slibemidlet, men ogsd af den kraft, hvormed
stoffet sldr mod slibeorganet. Dette er atter en funktion
af klapvalsens radius, klaplangden, klappernes bgjningsmodul,
deres specifikke vegt eller tathed og af i hvor hej grad,
klappens forkant ikke gar fri af overfladen pd den overfor
liggende slibevalse, samt af omdrejningshastigheden af klap-
valsen.

. Generelt har det vist sig, at der opnds en betydelig
virkning ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen med et sand-

"papir med finere kornste¢rrelse end den, der benyttes ved

standardslibning, fordi de skazrende kanter af kornene slar
mod fibrene i stoffet med en betydelig kraft, som bevirker
at de fleste, hvis ikke alle slibekornene skarer ind i eller
afsliber overfladen pd tekstilmaterialet. Idet der opnds en

betydelig virkning med en finere Kkornsterrelse, og idet
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samtidig flere skzrende korn i form af finere partikler er
anbragt p& sandpapirets overflade pr. arealenhed, antages
det at antallet af fibre, som padvirkes, pr. enhed overflade-
areal felgelig er vesentligt, og médske flere gange, storre
end opndeligt med grovere partikelmateriale i en normal
slibeoperation, sdledes at den resulterende ferdigbehandlede
overflade bliver mere ensartet, fin og tat. Stoffer, der er
behandlet ved fremgangsmdden ifelge opfindelsen, behgver
derfor hyppigt ikke at krave klipning, idet de enkelte fiber-
ender, som er dannede, i almindelighed er meget korte og
har ensartet lazngde, hvilket ogsd adskiller produktet ifglge
opfindelsen fra de produkter, der er fremstillet ved konven-
tionel slibeteknik.

overfladehastighedne af slibeorganet i forhold til
stoffet kan variere meget og kan ligge mellem ca. 3 m pr.
minut og ca. 2440 m pr. minut, fortrinsvis mellem ca. 152 m
pr. minut og 765 m pr. minut. Som omtalt ovenfor i forbin-
delse med apparatet, kan slibevalsen drejes med eller mod
urviserens retning, og omdrejningsretningen af klapvalserne
kan enten svare til omdrejningsretningen af slibevalsen
eller vazre modsat denne. Hvor slibevalsen og klapvalserne
f.eks. drejes i retning med urviseren kan meget let, strek-
keligt tekstilmateriale have mindre tendens til at blive
grebet af slibevalsen og viklet rundt om den.

Den kraft, hvormed stoffet bringes til at s1& mod
slibeorganet, er en funktion af omdrejningshastigheden af
klapvalsen, lazngden og stivheden af klapperne, diameteren
af klapvalsen og af klapmaterialets vagtfylde og andre vari-
able storrelser, men generelt vil klapvalsen rotere med
hastigheder fra ca. 100 til ca. 8.000 omdr./min. fortrinsvis
fra ca. 500 til ca. 6000 omdr./min. f.eks. ca. 1.000 til ca.
4,000 omdr./min..

Stoffer, som er blevet behandlet i overensstemmelse
med opfindelsen, kan udszttes for forskellige efterfeolgende
behandlingsoperationer. Det har f.eks. vist sig, at en serlig
hensigtsmessig efterbehandling af produkterne ifglge opfin-
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delsen kan vare bgrstning. Stoffer kan sdledes mekanisk
overfladebehandles i overensstemmelse med opfindelsen under
anvendelse af en forholdsvis mild behandling, f.eks. benyt-
telse af et forholdsvis finkornet sandpapir som slibemiddel
eller anvendelse af en forholdsvis 1lille kraft, hvormed
stoffet sldr mod slibeorganet, eller af en forholdsvis lille
slagfrekvens, sdledes at styrken af stoffet reduceres mindre,
end den ellers ville blive. Ved pdfelgende kraftig bgrstning
af stoffet under anvendelse af f.eks. nylon- eller metalbegr-
ster, sasom messing- eller stdlbgrster, kan @ndringen af
overfladeegenskaberne hos stoffet forstezrkes i ensket grad.

I det foregdende er i forbindelse med tegningen vist
foretrukne udfgrelsesformer for fremgangsmdden og apparatet

ifplge opfindelsen.

Eksempel 1
En dobbeltstrikket vare blev fremstillet af 1/150/-

50 100% textureret polyesterfilamentgarn - Monsanto type
446. Varen blev vasket, jet-farvet i en lysebld farve, opska-
ret og derpad varmehzrdet til fremstilling af en kontrolpregve.
Den fardige vagt var mellem 400 g og 440 g pr. meter med en
bredde af mellem 152 og 158. Mullen bristestyrken (ASTM nr.
D-231 (1975)) var 124,7 kg. Fig. 6 og 7 er aftastende elek-
tron-mikrofotografier (SEPM) taget af varen med hhv. 100 og
350 x forstoerrelse.

En szrskilt preve af det ovenfor beskrevne garn blev
strikket, og den resulterende dobbeltstrikvare blev behandlet
ved vask, jet-farvning til lysebld farve og opskéret. Efter
opskaring, men inden varmhardning, blev varen mekanisk over-
fladebehandlet ved fremgangsmdden ifplge opfindelsen til
dannelse af et produkt ifglge opfindelsen. SEPM's af pregven
ses 1 fig. 8 og 9 ved hhv. 100 og 350 x forstgrrelse. Be-
handlingsparametrene er angivet nedenfor i tabellen. Efter
behandlingen var Mullen bristestyrken 106,6 kg.

En anden prgve af den ovenfor navnte vare blev be-
handlet pd8 i hovedsagen samme mdde ved slibning, dog blev
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den farvet marinebld, og i stedet for mekanisk overfladebe-
handling ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen for varmherd-
ning blev den Gessner-slebet. Mullen bristestyrken for det
Gessner-slebne produkt efter behandling var 104,3 kg. SEPM's
af det Gessner-slebne produkt er vist i fig. 10 og 11 ved
forstgrrelser pa hhv. 100 og 350 x.

Undersggelse af det ved fremgangsmadden ifglge opfin-
delsen behandlede produkt viste, at det havde et meget luksu-
rigst, varmt og bledt overfladegreb og en meget kort, tat
luv (cover). Luven var let synlig for det blotte ¢je, selv
om den naturligvis, fordi den var forholdsvis kort, bevirkede
at opbygningen af stoffet var fuldt synlig. Kontrolvaren,
dvs. den vare, som ikke havde fdet nogen mekanisk overflade-
behandling, havde derimod en klar overflade, intet dzklag,
og det typiske hérde, "plastiklignende" noget glatte eller
fedtede udseende og greb som textureret polyester-dobbelt-
strikvare. Udseendet og grebet af preven, der var behandlet
ved fremgangsmdden ifplge opfindelsen, kunne sammenlignes
med udseende og greb hos en vare fremstillet af fint uldgarn.
Prgven, som blev overfladebehandlet pa konventionel made
ved hjzlp af en Gessner-sliber, havde ikke tilnzrmelsesvis
de samme g¢nskelige egenskaber som preven, der var behandlet
i henhold til opfindelsen, isar ikke med hensyn til bledt
greb, tathed af dazklag og lighed med en vare fremstillet af
fint uldgarn. De viste mikrofotografier (SEPM) af kontrol-
preven, og den konventionelt slebne preve ved forsterrelser
p4 100 x 350 x, viser at produktet ifelge opfindelsen er
prudt i nogen grad, men er alt overvejende azndret i vid
udstrzkning ved dannelse af lamelformede fremspring pd fi-
brene og ved dannelse af arlignende overfladezndringer pa
fiberfladerne. De Gessner-slebne preover viser derimod et
vesentligt antal overskdrne og brudte fibre med kun meget
smd @zndringer af overfladeegenskaberne hos de enkelte fibre.
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Eksempel 2
Eksempel 1 blev gentaget under anvendelse af 1/-

150/34 100% textureret polyesterfilamentgarn. Der blev frem-
stillet en kontrolprgve (ubehandlet), en Gessner-slebet
preve og en preve behandlet ved fremgangsmaden ifglge opfin-
delsen. I dette eksempel viste den Gessner-slebne preve
ingen vasentlig forskel fra den ubehandlede kontrolpreve,
og produktet havde i virkeligheden ingen kommercielt accep-
tabel finish som felge af den forholdsvis grove natur hos
det 150/34 texturerede polyestergarn, som den var fremstillet
af. Det samme produkt som blev behandlet ved fremgangsmaden
ifglge opfindelsen, havde imidlertid en overflade som var
vesentlig bedre at fole p& og havde et varmt, behageligt
uldlignende greb sammenlignet med kontrolprgven. I virkelig-
heden var en sammenligning mellem prgven og det Gessner--
slebne produkt ifelge krav 1 af mere kostbare 150/34 tex-
turerede polyesterfilamentgarner meget gunstig for denne
preve. Mullen bristestyrken for den ubehandlede kontrolpreve
var 129 kg sammenlignet med 99,8 kg efter Gessner-slibning
og 198 kg efter overfladebehandlingen ifglge opfindelsen.
Selv om overfladeandringen ved fremgangsmdden ifelge opfin-
delsen er betydelig konstateres der sdledes et mindre styrke-

tab end ved Gessner-slibning.

Eksempel 3
I dette eksempel benyttedes en garnfarvet polyester-

-strikvare. Det anvendte garn var et 1/150/34 textureret
100% polyesterfilamentgarn. Kontrolpregven blev fremstillet
ved forkrympning ved fugtning, opskazring og terrensning af
den strikkede vare. Den fardige vegt var 385 g pr. meter
med en bredde af 163 cm og en Mullen bristestyrke pd 97,5 Kkg.
En prove blev behandlet ved fremgangsmaden ifglge opfindel-
sen, som det fremgdr af tabellen. Mullen bristestyrken var
54,4 kg. Efter overfladebehandling blev materialet varmher-
det, klzbet, atter varmhzrdet og dekateret. Den fardige
vagt var 327 g pr. meter med en bredde pd 152 cm.
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En preve af samme klade blev s8 behandlet pa samme
made som foran beskrevet bortset fra, at i stedet for meka-
nisk overfladebehandling ifglge opfindelsen blev materialet
opkradset efter den forste varmhazrdningsoperation og derefter
klippet, atter varmhazrdet og dekateret. Den fardige vagt
var 360 g pr. meter med en bredde af 150,5 cm.

Den ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen behandlede
vare havde et meget blgdt, bomuldslignende overfladegreb
sammenlignet med det typiske hdrde, glatte, "plastlignende"
og utiltalende greb ved den ikke-behandlede kontrolpreve.
P& grund af dzklagets relative korthed pé& den ved fremgangs-
madden ifplge opfindelsen behandlede vare var klarheden af
stoffets menster ikke tilsleret i nogen malelig grad bortset
fra en meget lille reduktion af farvekontrast. Varens opbyg-
ning var imidlertid stadig til at skalne. Det opkradsede
tekstilstof fra samme kontrolvare havde et meget grovere,
terrere og noget uldlignende greb. Bade farvemgnstret pa
overfladen og trzkkene i stoffets opbygning var i hej grad
tilsleret ved opkradsningen. Fig. 12, 13 og 14 viser mikro-
fotografier af preven (SEPM's) ved 35, 100 og 350 x forster-
relsen. Fig. 15, 16 og 17 viser mikrofotografier af det
dobbeltstrikkede garnfarvede produkt, som var blevet be-
handlet ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen, i hhv. 35,
100 og 350 x forsterrelse. Fig. 18, 19 og 20 viser mikrofo-
tografier af de opkradsede prever i hhv. 35, 100 og 350 X
forstorrelse. Sammenligning af mikrofotografierne viser at
fibrene ved eller nzr overfladen af preven, som er behandlet
ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen, er relativt kraftigt
#ndret under dannelse af fremspring af lameltypen og ar,
ligesom der findes en meget lille mzngde overskdrne fibre.
De opkradsede prever viser derimod meget lille eller ingen
faktisk @ndring af fiberoverfladen, skent der findes et
betydeligt antal overskarne fibre. Visuel iagttagelse viser
at den opkradsede preve har et tilfeldigt lag af ikke orien-
terede fibre p& overfladen og dannende en i hovedsagen flad
belagning pd stoffet. Garnstrukturen er blevet vasentligt
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forstyrret, og den oprindelige opbygning er i hej grad til-
slgret. P& prgven, som er behandlet ved fremgangsmdden ifplge
opfindelsen, er den oprindelige garnstruktur derimod i alt
vasentligt intakt, og der ses meget fd tilfaldigt orienterede
fibre pd overfladen af tekstilmaterialet.

Eksempel 4
Egenskaberne hos en 100% acryl-dobbeltstrikvare blev

sammenlignet for overfladebehandling ifglge opfindelsen og
efter denne overfladebehandling. Behandlingsforholdene ved
den mekaniske overflade-efterbehandling ifelge opfindelsen
er anfert i tabellen.

Det viste sig at preven, der var behandlet ved frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen fgltes mere som naturlig uld
og havde et bledt overfladegreb, medens kontrolprgven i
sammenligning hermed havde et noget plastiklignende greb
typisk for syntetiske stoffer, selv om det plastiklignende
udseende var noget mindre fremtradende, end det ville havde
veret tilfazldet for stoffer fremstillet af polyesterfibre.
Undersogelse af mikrofotografierne (SEPM's) af preven af
produktet ifglge opfindelsen ses i fig. 21 og 22 forsterret
hhv. 100 x 350 x og viser atter dannelsen af fremspring af
lameltypen p& fiberoverfladen og ridsning eller ardannelse
pd fiberoverfladen. En sammenligning med de i fig. 23 og 24
viste kontrolprever i 100 og 350 x forsterrelse viser ingen

tilsvarende karakteristika.

Eksempel 5
Der foretoges en sammenligning af egenskabermne der

blev opndet ved behandling af en vavet vare af 100% poly-
ester, fremstillet af et filamentkadegarn og af et spundet
skudgarn. Udgangsmaterialet var vavet af et 2/150/34 Danbury-
-242T Dacron polyester filament-kadegarn (lot number 841).
Skudgarnet var et spundet 12/1 T-350 Trevira polyestergarn.

Kontrolprgven blev behandlet ved Mezzera-behandling,
strdlefarvning med marinebld farve og efterbehandlet ved



10

15

20

25

30

35

DK 157496 B

21

varmhzrdning, klipning og dekatering. Den ferdige bredde
var 150 cm (indre kanter) med en vagt pad 290 g pr. meter.
Styrken malt ved Scott Grab trzkprevning (ASTM nr. D-1682,
(1975)) var 120 kg for kedetridden og 70 kg for skudtraden.

Den foran beskrevne behandlingssekvens for kontrol-
preven blev modificeret ved overfladebehandling ifplge opfin-
delsen for Mezzera-behandlingen, idet de resterende trin i
processen forblev identiske med de for kontrolprgven be-
skrevne. Den fzrdige vagt og bredde var den samme Som for
kontrolpregven. De mekaniske overfladebehandlings-betingelser
er anfeort i tabellen nedenfor. Efter behandlingen var Scott
Grab trzkstyrken (SGT) for kadetréden 93 kg og for skudtraden
21 kg.

Den ovenfor beskrevne procedure blev gentaget bortset
fra, at den mekaniske overfladebehandling ifelge opfindelsen
blev udfgrt efter Mezzera-behandlingen og for strale-farv-
ning, idet de gvrige behandlingstrin forleb i samme orden.
Den fardige vagt og bredde var den samme. SGT-styrken for
kzdetriden var 112 kg og for skudtréden 34 Kkg.

Den foran beskrevne proces blev atter gentaget, bort-
set fra, at den mekaniske overfladebehandling ifplge opfin-
delsen blev udfert efter strdle-farvningen og inden varmhard-
ningen, idet de andre procestrin forblev de samme. Den fer-
dige vagt og stofbredde blev igen den samme.

Den sidstnzvnte procedure blev atter fulgt, bortset
fra, at i stedet for mekaniske overfladebehandlinger ifglge
opfindelsen inden varmhzrdning og efter farvning, blev stof-
proven Gessner-slebet pé dette trin i processen. Den ferdige
vegt og bredde var den samme. SGT-vaerdien var 117 kg for
kedetradd og 42 kg for skudtraden.

Den foran beskrevne procedure blev atter gentaget,
bortset fra, at der udfertes opkradsning pa materialet efter
strdlefarvning, men f¢r varmhzrdning. Den ferdige vaegt og
bredde af varen blev den samnme. SGT-verdien var 120 kg for

kadetrdden og 67 kg for skudtriden.
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Undersggelse af proverne som blev behandlet ifglge
opfindelsen fg¢r farvning viste, at der var opndet et uldlig-
nende greb. Mekanisk overfladebehandling ifglge opfindelsen
efter farvning af stoffet resulterede i et materiale med et
bomuldslignende greb.

Det ses sdledes, at passende variation af behandlings-
trinene kan anvendes til at opnd to klart forskellige produk-
ter ud fra samme udgangsmateriale.

Afhangigt af proces-sekvensen havde de ifglge opfin-
delsen behandlede preover generelt et meget attraktivt, bledt
og behageligt uld- eller bomuldlignende greb, medens stoffet,
som ikke fik nogen overfladebehandling havde polyesterstof-
fers sadvanlige harde, grove greb. Slibning ved konventio-
nelle metoder, nemlig med en Gessner-sliber resulterede kun
i mindre @ndringer af kontrolprgvens greb, men resultatet
nezrmede sig ikke hverken med hensyn til blgdhed eller luksus
til den folelse, som blev opndet ved produktet ifglge opfin-
delsen. Prgven, som blev opkradset, fik et i sammenligning
med en konventionelt slebet preve forholdsvis blgdt over-
fladegreb, men den fik hverken en behagelig eller blgd over-
fladefinish svarende til den, som blev opndet ved produktet
ifglge opfindelsen, isazr nar overfladebehandlingen blev
udfert fer farvning. Det var ogsd bemazrkelsesverdigt at
opkradsning gav et betydeligt mindre ensartet og lengere
dzklag med en stor del "vildhdr" springende frem fra over-
fladen. Selv efter klipning var den overflade som blev opniet
ved opfindelsen bade mere ensartet og mere attraktiv end
den finish der blev opndet ved konventionel teknik.

Fig. 25 og 26 er mikrofotografier (SEPM's) af kontrol-
prever forsterret hhv. 100 og 350 x. Fig. 27 og 28 viser
Gessner-slebne prever i forsterrelser pd hhv. 100 og 350 x,
fig. 29 og 30 er prever som blev opkradset, atter forsterret
100 og 350 x. Fig. 31 og 32 viser prover som blev ferdig-
behandlet ved fremgangsmiden ifgplge opfindelsen ved mekanisk
overfladebehandling efter farvning, men f¢r klipning og
dekatering. Undersggelse af mikrofotografier af de prgver,
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som blev mekanisk overfladebehandlet for Mezzera-behandling
og af de prever, som blev mekanisk behandlet efter Mezzera-
-behandlingen f¢r farvning, viste at de var nasten identiske
med fig. 31 og 32, hvorfor de ikke er vist her. Som mikro-
fotografierne viser, har alle stofprgverne, der er behandlet
ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen, hvad enten det er
for farvning eller efter farvning, alle vasentlige lamellig-
nende fremspring fra overfladen af stoffet sidvel som en
betydelig grad af ridsning eller ardannelser. Plastisk defor-
mation af fibrene er ogsd evident. Konventionel Gessner--
slibning resulterede derimod kun i en begrznset grad af
fiberoverfladeaﬁdringer med ringe eller ingen lameldannelse
og ingen plastisk deformation af fibrene. Kradsning resul-
terede i endnu mindre fiberoverflademodifikationer og ikke
i plastisk deformation af polymerfibrene, selv om en vasent-

lig graf af fiberoverskazring er synlig.

Eksempel 6
En jersey-strikvare blev mekanisk overfladebehandlet

ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen og sammenlignet med
en ikke-overfladebehandlet kontrolpreve. Kontrolprgven blev
fremstillet af 100% Dacron-polyestergarn T-56 1/70/34. Prgven
blev behandlet ved Mezzera-behandling, stralefarvning i en
lysegren farve, opskaring og varmhzrdning. Den ferdige vegt
var 177 g pr. meter med en bredde pd 160 cm. Mullen brudstyr-
ken var 59 kg.

Dernast blev den foran beskrevne proces modificeret
ved behandling af stoffet ved fremgangsmdden ifplge opfin-
delsen efter varmhzrdning. Processen og tilstandene fremgar
af tabellen. Mullen bristestyrken efter behandling var 56 kg.

Undersggelse af de fazrdige pregver viser, at behand-
lingen ifgplge opfindelsen gav en pregve med et blegdt, varmt
og luksurigs greb, medens den ubehandlede kontrolpre¢ve havde
en relativt glat overflade med et greb typisk for polyester-
stoffer. Proven, som var blevet behandlet i henhold til
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opfindelsen, kan siges at have et greb, der kan sammenlignes
med grebet hos stoffer fremstillet af spundne garner.

Eksempel 7
Prover af 65/35 polyester-bomuldblandinger blev be-

handlet ved fremgangsmidden ifglge opfindelsen og derefter

sammenlignet med kontrolpregver. Kzdegarnene og skudgarnene

var begge af 65% polyester og 35% bomuld. Kontrolpregven
blev behandlet med svidning og mercerisering af stoffet.
Den fzrdige vegt var 112 g pr. 0,84 m? og den fzrdige bredde
var 153 cm. En sarskilt preve af stoffet blev behandlet pa
samme mide som kontrolpreven, men blev derefter overfladebe-
handlet ved efterbehandling ved fremgangsmdden ifglge opfin-
delsen. Behandlingstilstandene er anfert i tabellen. Til
sammenligning blev en anden pr¢ve behandlet som ovenfor med
slibning, mercerisering og derefter Gessner-slebet og under-
kastet efterfolgende omradefarvning, efterbehandling og
sanforicering af kladet.

En visuel sammenligning af kontrolpreven med den
ifplge opfindelsen behandlede preve viste, at preven ifglge
opfindelsen havde et vasentligt bledere og behageligere,
bomuldlignende overfladegreb end Kkontrolpregven uden noget
vesentligt tab af materialets krympeevne. Ved sammenligning
gav slibning af samme type stof ved konventionel slibning
en meget ringe gunstig virkning pd stoffet med hensyn til
dets greb eller andre karakteristika.

Fig. 33 og 34 er mikrofotografier af kontrolprgven
forsterret hhv. 100 og 350 xX. Fig. 35 og 36 er mikrofotogra-
fier af preven, der blev behandlet ved fremgangsmdden ifglge
opfindelsen, ogsd forsterret 100 og 350 x. Fig. 37 og 38 er
mikrofotografier af den Gessner-slebne preve forstgrret 100
og 350 x. Undersegelse af mikrofotografierne viste, at preven
som var behandlet i henhold til opfindelsen havde fremspring
af lameltypen pd& fibrene ved eller nar tojets overflade.
Der var ogs& nogle f& overskérne fibre, ardannelse og bety-
delig termoplastisk deformation af polyesterfibrene. Det
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var ligeledes @jensynligt at garnerne umiddelbart ved over-
fladen af varen var udfladede, @jensynligt i forbindelse
med den termoplastiske deformation af polyesterfibrene.
Iagttagelser af mikrofotografierne af de Gessner-slebne
prgver viser, at processen resulterede i meget lille #ndring
af overfladefibrene, selv om visse tilfazldigt orienterede
fibre og nogle overskdrne fibre fandtes pad overfladen af

materialet.

Eksempel 8
En preove af vavet 80/20 polyester-bomuld med et spun-

det kadegarn og et filament-skudgarn blev behandlet ved frem-
gangsmdden ifglge opfindelsen og sammenlignet med en kontrol-
proeve. Kadegarnet bestod af 65% polyester og 35% bomuld.
Skudgarnet var et textureret 100% polyester-filamentgarn.

Kontrolpreven blev behandlet i arbejdstrin bestdende
af hzrdning, svidning og mercerisering. Denb fardige vagt
var 140 g pr. 0,84 m2 og den fzrdige bredde var 153 cm.
SGT-styrken af kezdegarnet var 60 kg og skudgarnets SGT-styrke
var 59 kg.

En preve af det beskrevne materiale behandlet pé
samme médde blev efterbehandlet ved mekanisk overfladebehand-
ling ifelkge opfindelsen. Bade den endelige vagt og den
endelige bredde var den samme som for kontrolprgven. Be-
handlingstilstandene fremgdr af den efterfplgende tabel.
Den resulterende SGT-styrke var 55 kg for Kkadegarnet og
46 kg for skudgarnet.

Et tilsvarende materiale med et spundet kadegarn af
65% polyester og 35% bomuld og et skudgarn af textureret
100% polyesterfilamentgarn blev behandlet ved varmhardning,
dampbehandling, mercerisering og omradefarvning (range
dyeing) til fremstilling af et gyldenbrunt klzde. Klazdet
blev derpd Gessner-slebet pd konventionel mdde, efterbehand-
let og sanforiceret. Den fardige vegt var 150 g pr. 0,84 m2
og den ferdige bredde var 165 cm. SGT-styrken for kadetraden
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var 94 kg og for skudtradden 82 Kg. Trakstyrkeegenskaberne
hos stoffet fer behandlingen var ukendte.

Visuel sammenligning af preven behandlet i henhold
til opfindelsen og kontrolpreven viste, at medens udseendet
af materialets overflade ikke var vesentligt andret, var

overfladegrebet af det ved fremgangsméden ifplge opfindelsen

behandlede materiale vasentligt blgdere end det temmelig
harde overfladegreb hos den ubehandlede kontrolprgve. Sammen-
ligning af krympeegenskaberne hos materialet i de behandlede
prever og materialet i kontrolprgven viste af krympeegenska-
berne var i alt vesentligt opretholdt. Derimod observeredes
ringe eller ingen fordelagtige @ndringer, ndr et tilsvarende
materiale blev underkastet Gessner-slibning.

Fig. 39 og 40 er mikrofotografier af kontrolpreven
forstegrret hhv. 100 og 350 x. Fig. 41 og 42 er mikrofotogra-
fier af en preve, der var blevet behandlet p& samme méde
som kontrolpreven og derefter mekanisk overfladebehandlet
ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen. Fotografierne er
forstegrrelser p& hhv. 100 og 350 x. Fig. 43 og 44 er mikro-
fotografier af pre¢ven, som er blevet Gessner-slebet og be-
handlet som ovenfor beskrevet. Undersggelse af fotografierne
viser, at meget f& af fibrene er overskdret i prgven, der
er behandlet i henhold til opfindelsen. Overfladen af fibrene
er derimod blevet vasentligt modificerede ved behandlingen.
Der er dannet fremspring af lameltypen og ardannelse er
is@r synlig. Nogen plastisk deformation af polyesterfibrene
blev observeret. Der blev ogsd igen konstateret en udfladning
af garnoverfladerne. P4 den Gessner-slebne prgve var der,
bortset fra nogen overskzring af fibrene, kun en ringe synlig
virkning p8 fibrene i materialet.

Eksempel 9 7
En vare af 80/20 polyester/bomuldsblanding blev be-

handlet ved fremgangsmdden ifplge opfindelsen under anven-
delse af de i tabellen angivne procesforhold fer omrddefarv-
ning. Efter omrddefarvningen observeredes det, at nogle af
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de fordelagtige egenskaber ved materialet behandlet ved
fremgangsmiden ifelge opfindelsen gjensynligt var gdet tabt.
Denne preve blev imidlertid derefter bgrstet med enten en
nylonbgrste eller en stdlbgrste, og det blev iagttaget at
de oprindelige gunstige virkninger blev reetableret og i
virkeligheden vasentligt forbedrede, uden noget vasentligt
styrketab. I virkeligheden blev det fastsldet, at selv hvor
preven var blevet mekanisk overfladebehandlet ved fremgangs-
m3den ifglge opfindelsen efter farvning resulterede den
fordelagtige virkning af bgrstning med en nylon- eller stal-
berste i en betydelig forggelse af de gunstige virkninger
af den mekaniske overfladebehandling med hensyn til over-
fladebledhed, og den mdde hvorpd stoffet foltes behageligt
og udsegt, atter uden noget vasentligt tab af styrken. En
tilsvarende pregve, som ikke var mekanisk overfladebehandlet
i henhold til opfindelsen, blev simpelt hen bgrstet med en
nylonbgrste efter farvning, og en szrskilt preve blev bgrstet
med en stilbeorste under tilsvarende forhold, og praktisk
taget ingen gunstig virkning pa preven blev iagttaget.

Eksempel 10
En przget, vavet vare af 100% polyesterfilament blev
behandlet ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen, og dets

egenskaber blev sammenlignet med en ubehandlet kontrolprgve.
Den 1 henhold til opfindelsen behandlede prgve havde et
tiltalende udseende sammenligneligt med en gte jacquard-
-vavet bomulds/damask-vare og selv de forsaznkede omrdder af
det prazgede stof blev gunstigt pavirket. I modsztning hertil
havde den ubehandlede kontrolprgve en glaslignende glans og
et plastudseende helt forskelligt fra det blede og fine
udseende af det hejt verdsatte jacquard-vavede damaskprodukt.

Eksempel 11
En kontrolpreve af en vavet, opruet vare af 100%

polyesterfilamentkadetrdd og skudtrad blev fremstillelt, og
dens egenskaber blev sammenlignet med egenskaberne hos en
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tilsvarende preve, der var behandlet ved fremgangsméden
ifglge opfindelsen. Det blev konstateret at foruden de for-
bedrede grebegenskaber blev opndet, at bordduge eller ser-
vietter fremstillet af det foran beskrevne materiale og
behandlet i overensstemmelse med opfindelsen kunne stables
uden at bunken af stablede stykker skred ud. Det generelle
udseende af stoffet var imidlertid ndret meget 1lidt og
varen havde en helt klar overflade, men tillige havde den

et meget fordelagtigt bomuldslignende greb.

Eksempel 12
Dette eksempel illustrerer anvendelse af fremgangs-

midden ifglge opfindelsen pd en uvaevet punktbundet vare af
100% nylon. En kontrolpreve blev fremstillet, og en szrskilt
preove blev derefter behandlet ved fremgangsmdden ifglge
opfindelsen. Behandlingsbetingelserne fremgdr af tabellen.
Det uvavede nylonprodukt, der var blevet behandlet i over-
ensstemmelse med fremgangsmdden ifglge opfindelsen, udviste
et udprzget bledere, venligere greb end det glatte, glasag-
tige udgangsmateriale. En tat, noget lang belzgning var
fremkommet pa& overfladen af materialet, der foltes at rere
p&d som et materiale fremstillet af naturlige fibre. Der
opstod kun et ringe styrketab som fglge af behandlingen af
materialet. En sammenligning mellem mikrofotografier af
preven behandlede i henhold til fremgangsmdden ifglge opfin-
delsen og vist i fig. 45 og 46 i hhv. 100 og 350 x's forster-
relse og de i fig. 47 og 48 viste kontrolpregver, der er
forsterret hhv. 100 og 350 x, viser at der er sket en bety-
delig dannelse af fremspring af lameltype p& fiberoverfladen,
og fiberoverfladen er arret, og visuel observation afslgrede

overskarne fibre.

Eksempel 13
Et kontrolprodukt blev fremstillet af et opruet grund-

lag, som p& sin overflade havde en belagning af koagulerings-
-type. En sarskilt preve af produktet blev behandlet ved
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fremgangsmdden ifelge opfindelsen under anvendelse af de i
tabellen angivne proces-tilstande.

Iagttagelse af produktet viste, at det oprindelige
kontrolprodukt havde et bledt, men klzbende greb, medens
produktet, der var behandlet i henhold til opfindelsen havde
et javnt, bledere men totalt uklzbende greb. Udseendet af
prgven, der var behandlet ifelge opfindelsen, var ogsad noget
jevnere og mere ensartet end af den oprindelige preve. Mikro-
fotografierne i fig. 49, der er forsterret 350 x, viser at
der er sket en stor ansamling af koaguleret polymer pa over-
fladen af den ikke-behandlede kontrolpregve. I modsztning
hertil viser pre¢ven, der er behandlet ved fremgangsmdden
ifplge opfindelsen, og som ses i fig. 50 i 350 x forster-
relse, at medens der stadig findes o¢nskelige sm& ger af
polymerbelzgning, er store ansamlinger i alt vasentligt
fjernet eller brudt op. Endvidere har pre¢ven, der er be-
handlet ifplge opfindelsen, de typiske lamellignende frem-
spring og ardannelser p& fiberoverfladerne.

Eksempel 14
Mekanisk efterbehandling ifg¢lge opfindelsen af en

overflade blev foretaget pa et arkmateriale af polyethylen
med en tykkelse pd 0,05 mm. Behandlingstilstandene fremgar
af tabellen.

Iagttagelse af arkmaterialet, der er blevet mekanisk
overfladebehandlet, viser, at behandlingen har resulteret i
omdannelse af et i alt vasentligt transparent foliemateriale
(kontrolpreve) til et gennemskinneligt foliemateriale med
en melket, ikke fedtet overflade. De i fig. 51 (kontrolprgve)
og fig. 52 (den behandlede preve) viste mikrofotografier
viser at den behandlede pre¢ve har skrammer, striber, lamel-
formede fremspring og betydelige plastiske deformationer pa
overfladen. Ganske tilsvarende virkninger blev iagttaget,
nar en nylonfolie blev mekanisk overfladebehandlet og sammen-
lignet med en ubehandlet nylonfolie. I hovedsagen samme

resultater blev ogsd iagttaget, ndr en preve af polyester-
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folie blev udsat for mekanisk overfladebehandling ved frem-

gangsmadden ifglge opfindelsen.

Eksempel 15
I dette eksempel blev et svart papir (af hvid, let

kartontype) udsat for mekanisk overfladebehandling ved frem-
‘gangsm&den ifglge opfindelsen. Papiret havde en tykkelse pé
0,28-0,30 mm. Iagttagelse af produktet efter behandling
viste ved sammenligning med en ubehandlet kontrolprgve, at
behandlingen af papiret havde resulteret i en mat, ikke

klzbende overflade.
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Patentkrayv.

1. Fremgangsmdde til mekanisk at frembringe en i
hovedsagen ensartet zndring af overfladeblgdhed og greb hos
et materialelag (10) med fiberkomponenter, hvor laget kon-
tinuerligt tilferes fra en forsyningskilde (1), sdledes at
det ligger i et enkelt plan, k endetegnet ved, at
efter hinanden folgende nzrliggende sektioner af materiale-
laget over hele deres bredde udsattes for intermitterende

mekanisk slagpdvirkning mod mindst én roterende slibevalse
(11) p& en s8dan mdde, at der i alt vasentligt undgds nogen
vedvarende kontakt mellem materialelaget (10) og slibevalsen
(11), hvorhos den intermitterende mekaniske slagpavirkning
frembringes med et intermitterende arbejdende slagorgan
(12,13a-13d) anbragt over materialelagets.bredde, parallelt
med slibevalsen (11) nzr den side af laget (10), som vender
bort fra slibevalsen (11) og fordrsagende, at dele af fiber-
komponenterne, som er udsat for de intermitterende mekaniske
slag mod valsen, arres vasentligt og forsynes med en mzngde,
sadvanligvis korte, temmelig tykke lamelformede fremspring.

2. Apparat til udgvelse af fremgangsmdden ifglge
krav 1 til mekanisk efterbehandling af overfladen af et
materialelag (10) med fiberkomponenter og indbefattende
organer til kontinuerlig fremfeoring af laget fra en for-
syningskilde (1) pd& en s8dan mdde, at laget ligger i et
enkelt plan, k end et egnet ved mindst én roterende
slibevalse (11), mindst &t intermitterende arbejdende slag-
organ (12) til padvirkning af efter hinanden felgende nabosek-
tioner af materialelaget med intermitterende, mekaniske
slag mod slibevalsen (1) over hele lagets (10) bredde, pé
en sddan made, at vedvarende kontakt mellem laget (10) og
slibevalsen (11) i alt vasentlig undgds, hvorhos slagorganet
(12) er anbragt over lagets (10) bredde, parallelt med val-
sen, nzr lagets bort fra valsen vendende side og derved
bevirker at dele af fiberkomponenterne, som er udsat for de
intermitterende mekaniske slag mod valsen, arres vasentligt
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og forsynes med en mengde i hovedsagen korte, ganske tykke
lamelformede fremspring.

3. Apparat ifplge krav 2, kendetegne t
ved, at det intermitterende arbejdende slagorgan indbefatter
en roterbart lejret valse (12) med mindst én fra valsens
omkreds og parallelt med dens akse, over hele dens langde
fremspringende klap (13) af fleksibelt materiale.

4. Apparat ifelge krav 2, kendetegne t
ved, at det intermitterende arbejdende slagorgan bestdr af
i det mindste én roterbart lejret stang (30) med 'ucirkulart
tversnit, eller af én eller flere luftslidser (42), som er
indrettet til intermitterende at udsende trykluft (40) mod
den bort fra slibevalsen vendende side af et i apparatet
indfert materialelag (10).

5. Tekstilmateriale fremstillet ved fremgangsmiden
ifglge krav 1 eller med apparatet ifglge krav 2 af en vavet,
strikket eller ikke-vavet vare, som over stegrstedelen inde-
holder et antal fibre af hvilke mindst 20 vagtprocent er
syntetiske fibre, som har en krumning og er arrangeret sdle-
des at de har konvekse sidepartier og konkave sidepartier,
kendetegnet ved, at de konvekse sidepartier, som
er blottede, er vasentligt arrede og har et antal generelt
ganske korte, temmelig tykke, lamelformede fremspring med
en gennemsnitlig lzngde, der er mindre end ca. 0,05 mm,
hvilke fremspring har i hovedsagen samme kemiske sammensat-
ning og molekylvagt som de syntetiske fibre, hvoraf de er
formede, og at arrene i det mindste delvis hidrgrer fra
ufuldkommenheder dannede i de fibre, hvori fremspringene er
formede.

6. Tekstilmateriale ifelge krav 5, kend e t e g-
net ved, at tversnittet af fibrene ved eller nar over-
fladen af tekstilmaterialet er deformerede.

7. Tekstilmateriale ifelge krav 6, kend e t e g-
n et ved, at de deformerede fibre er termoplastiske fibre,
og at deformeringen er et resultat af termoplastisk defor-

mation.
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8. Tekstilmateriale ifelge krav 5-7, k end e t e g-
n et ved, at fibrene ved eller nar overfladen af tekstil-
materialet er noget udfladede som fglge af mekanisk over-
fladebehandling.

9. Tekstilmateriale ifglge krav 8, kende t e g-
net ved, at tvarsnittet af fibrene ved eller nzr over-
fladen af tekstilmaterialet er ovalt.

10. Tekstilmateriale ifgplge krav 5-9, k e nd e-
tegnet ved, at det indeholder polyestervare eller
bestdr af en 100% polyestervare eller en vare af blandet

polyester og bomuld.
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