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En fremgangsmide til fremstilling af sammensatte fibre
med bestanddelene beliggende side om side af polypropylen
og polyethylen, og i det vssentlige uden krucning ei-
ler latent kruseevne, bestdr i, at der udfores en sammensat
spinding ved smelteekstrudering, idet man som bestanddele
ti) anbringelse side om side bruger krystallinsk polypropy-
len med ©* grenseviskositetstal pd 1,45 - 2,15 oo et poly-
ethylen med hoj vegtfylde og med =t grenseviskositetstial
0,85 - 1,05 under opfyldelse af betingelsen D x V> 5,000,
hvor V betegner opspolingshastigheden i m/min., og D be-
tegner denisr af opspolede ustrakte fibre, hvorpi man
strekker de fremkomne filamenter til 3-5 gance den oprin~
“Am1i-e longde ved en temperatur pd a0°C eller deraver,
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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fremstilling af bi-
komponentfilamenter  som nermere angivet i kravets

indledning.

Ved den foreliggende opfindelse anvises der en frem-
gangsmade til fremstilling af side om side liggende bikom-
ponentfilamenter bestdende af polypropylen og polyethylen,
hvilke fibre ikke eller nazsten ikke udviser nogen krusning,
og som derfor er egnede til fremstilling af ikke-vavede

stoffer ad vad eller teor vej.

Den kendte teknik til fremstilling af ikke-vavede stoffer,
som gor brug af ved smeltning sammenklazbende bikomponent-
filamenter og bestaende af bestanddele med indbyrdes
smeltepunktforskel, og som gor brug af deres kruseevne og
klzbeevne, er illustreret i US-PS 3.595.731 og 3.589.956.
Endvidere kendes bikomponentfilamenter bestdende af en
kombination af forskellige polyolefinkomponenter, og som
sigter mod kruseevne, men som ikke sigter mod klabeevne
som feglge af smeltepunktforskel, fra US-PS 3.505.164 og
3.509.013. Endvidere anviser US-PS 3.595.731 opndelsen af
et ikke-vevet stof med tilstrakkelig sammenfiltring mellem

filamenterne under anvendelse af deres latente kruseevne.

Imidlertid er det velkendt, at bikomponentfilamenter med
meget stor kruseevne udviser en stor krympning i
forbindelse med udviklingen af krusningen. Ndr en bane om-
dannes til et ikke-vavet stof, forbedrer dannelsen af
krusninger sammenfiltningen mellem filamenterne, hvorved
der f&s et elastisk ikke-vavet stof, men nar pd den anden
side en bane kontinuerligt omdannes til et ikke-vavet stof,
sker der en hel del krympning samtidig med udviklingen af
krusning, og derfor er den fremkomne bane utilfredsstil-
lende i henseende til ensartethed i bredde og tykkelse, li-
gesom der foreligger en uensartethed i tatheden. Nar

endvidere en bane underkastes varmebehandling til opndelse
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af et ikke-vavet stof af den slags, som benyttes til
quiltning, hvor kun overfladedelen tilvejebringer klazbning
mellem filamenterne ved smeltning, opstdr der den ulempe,
at der kun opstar krympning i overfladelaget, hvorved der
dannes rynker. N&r man benytter sa&danne konventionelle
sammensatte filamenter med latent kruseevne, er det med det
forhdndenvarende teknikkens standpunkt umuligt at udnytte
deres karakteristiske egenskaber pd grund af ovennzvnte
ulempe i tilfalde af masseproduktion, omend der kan opnds
et karakteristisk ikke-vavet stof ved fremstilling i
laboratoriemdlestok. Det er sdledes vanskeligt at bringe
dem i kommerciel produktion. Ifelge ovennavnte
US-PS 3.589.956 varmebehandles bikomponentfilamenter i fri
tilstand, for de omdannes til ikke-vavede stoffer, nemlig
med henblik p& forebyggelsen af en sadan varmekrympning,
som ledsager udviklingen af latent krusning pa frem-
stillingstidspunktet. Imidlertid er fremgangsmédden ifelge
dette patentskrift uenskverdig, fordi den er kompliceret,
og fordi der sker en sammenklazbning mellem £ilamenterne

under varmebehandlingen.

Til fremstilling af et ikke-vavet stof ved vadmetoden er
bikomponentfilamenter med krusning ogsd uenskverdige, fordi
det er vanskeligt at fordele disse bikomponentfilamenter
ensartet i vand, og felgelig er det umuligt at opnd et ens-

artet ikke-vavet stof fremstillet ved vadmetoden.

Formdlet med opfindelsen er at anvise en fremgangsmdde til
fremstilling af bikomponentfilamenter af polypropylen og
polyethylen, som ikke kruser og heller ikke har eller
nesten ikke har latent kruseevne, og som kan anvendes til
fremstilling af ikke-vavede stoffer ved savel vadmetoden

som teormetoden.

Fremgangsmdde ifeslge opfindelsen er ejendommelig ved det i

kravets kendetegnende del anforte.
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Krystallinsk polypropylen skal her betegne krystallinske
polymere i hovedsagen bestdende af polypropylen, f.eks. 80
vegtprocent eller mere, og omfatter ikke blot propylenhomo-
polymer, men ogsa dets copolymere med andre monomere sadsom
ethylen, og i forbindelse med den foreliggende opfindelse
benyttes saddanne med et granseviskositetstal pa 1,45-2,15,
fortrinsvis 1,45-2,10 d1/g malt ved 135°C i tetrahydronaph-

talen.

Endvidere skal polyethylen betegne polymere, som 1
hovedsagen bestdr af ethylen, f.eks. 80 vagtprocent eller
mere, eller deres copolymere, og i forbindelse med den
foreliggende opfindelse benyttes s&danne med et
grznseviskositetstal pa 0,85-1,10, fortrinsvis 0,85-1,05

dl/g malt ved 135°C i tetrahydronaphtalen.

Hvad angar polypropylen og polyethylen som de to
bestanddele, som udger de sammensatte fibre, kan
polypropylen sattes til polyethylen, eller polyethylen kan
sattes til polypropylen, ndr blot det er i det omréde, hvor
opfindelsens formdl opnds, og endvidere kan der tilsattes
kendte additiver sasom varmestabilisatorer,
lysstabilisatorer, gasmisfarvningsstabilisatorer, titan-

dioxid og pigment som en tredie bestanddel.

Ved fremgangsmé&den ifglge opfindelsen til fremstilling af
bikomponentfilamenter kan der benyttes kendte spinde-

apparater og strzkkeapparater.

Normalt er temperaturen af smeltemassen af polypropylenbe-
standdele i omrddet 200-350°C, medens den for polyethylen-

bestanddelens vedkommende ligger i omrddet 170-300°C.

Der benyttes konventionelle spindedyser, hvorfra de to
bestanddele ekstruderes side om side, og vagtforholdet

mellem de to bestanddele i et filament ligger i omrddet fra
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30:70 til 70:30, og der opnds gode resultater ved et fore-
trukket forhold mellem 40:60 og 60:40.

De filamenter med bestanddelene beliggende side om side,
som fas ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen, wudviser
nappe nogen krusning og heller ikke ﬁogen latent varme-
kruseevne, ligesom der ikke iagttages nogen adskillelse af
de to bestanddele. Sdledes kan bikomponentfilamenterne
benyttes til fremstilling af ikke-vavet stof ved vadmetoden
og ogsd ved termetoden , og der kan fremstilles sardeles
gode ikke-vavede stoffer med stor ensartethed, som ikke
krymper ved varmebehandling. Endvidere kan bikomponentfila-
menterne let fremstilles med gzngse apparater til fremstil-
ling af bikomponentfilamenter med bestanddelene beliggende
side om side, og der kan ogsd let fremstilles tynde pro-

dukter pa 3 denier eller mindre.

Opfindelsen skal forklares narmere i forbindelse med teg-
ningen, som viser et forhold mellem en kombination af af-
trezkningshastighed i m/min. med denier af ustrakte fibre og
antallet af krusninger, hvor tallet 1 viser en kurve for
D x L = 5000.

I forbindelse med nedenstdende eksempler skal anfores
folgende mdlemetoder og definitioner p& forskellige egen-

skaber.

Antallet af krusninger: Et fotografi tages under en begyn-
delsesbelastning pd 10 mg/d, og af dette fotografi aflases
antallet af krusninger, som atter omsazttes til antallet af

krusninger pr. 25 mm.

Procentsats for varmekrympning af bane: En bane pd 25 cm x
25 cm med parallelle filamenter varmebehandles i fri til-
stand, og langden (a cm) i retning af filementaksen af den
varmebehandlede bane mdles, og ovenstdende procentsats

béreghes efter fglgende formel:
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Procentsats for varmekrympning af bane = (1 - 25/a) x 100.

Ved denne procentsats for varmekrympning af banen er det
muligt at kende udstrazkningen af den latente varme-

krympeevne af bikomponentfilamenterne.

Eksempler og sammenligningseksempler.

1. Krystallinske polypropylener med forskellige egen-
viskositeter (i det feolgende forkortet PP) og polyethylener
med hej vagtfylde og forskellige granseviskositetstal (i
det felgende forkortet PE) ekstruderes gennem en
spindedyse, beregnet til spinding med bestanddelene
beliggende side om side med 240 huller og en huldiameter pa
1,0 mm ved en temperatur for smeltemassen pa PP-siden pa
300°C og pad PE-siden pd 250°C i et forhold mellem Dbestand-
delene pé& 50:50 og en aftrakningshastighed'pé 514 m/min.
(DxV = 5397) til opndelse af ustrakte filamenter med hver

10,5 denier.

De ustrakte filamenter strakkes i et strakkeforhold pa 3,8
gange og ved en strazkketemperatur pd 100°C. De fremkomne
strakte filamenter underkastes maling af antallet af
krusninger. Endvidere underkastes de strakte filamenter en
mekanisk krusning, idet man lader dem passere en
krusekasse, hvorved der fas 13-14 krusninger/25 mm, hvorpa
de skazres i en langde pd 64 mm til opnaelse af stabelfibre.
En kartet bane deraf varmebehandles ved 145°C i 5 min., o9
den fremkomne bane underkastes mdling af procentsatsen for
varmekrympning. Resultaterne er vist i tabel 1. Vurderings-
symbolerne i denne tabel har folgende betydninger (dette
gezlder ogsd de felgende tabeller):

Vedreorende antallet af krusninger:
o : 0-1 krusning/25 mm

A : 2-3 krusninger/25 mm
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x : 4 eller flere krusninger/25 mm

Med hensyn til procentsats for varmekrympning af bane:

o : 10% eller mindre
A: 11-15%
X : 16% eller mere.

Bikomponentfibre med 3 krusninger eller mindre/25 mm
(d.v.s. symbolerne o og A) og en procentsats for
varmekrympning pa& 10% eller mindre (d.v.s. symbolet o)

opfylder formdlet med den foreliggende opfindelse.

Tabel 1
. PE
\\ dl/g 0.97 | 0.90 | 0.86 | .0.83
PP a1/g ™~ l
- yd s /
x X - X X
2.32 7
% /O ) S0 //O
2,13 / o | o °
) p 0 0 0 0
1.90 | / ° ° °
. e o] 0 0] 0
1.60 o 1o | o 1o
| | A /////O 0 0
1.47 0 0 //‘ o///// o
o X a 0 0
1 AO" ) 0 1 o ) ’
: X X . X X X 4
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I ovenstdende ‘tabel viser venstre overste del over
diagonalen antallet af krusninger, og den hejre nederste

del viser procentsatsen for varmekrympning af banen.

I tabel 1 fés der i tilfzlde af brug af PP med et granse-
viskositetstal p& 1,47-2,13 dl/g og PE med et
granseviskositetstal pa 0,83-1,04 dl/g som ramaterialer
for bikomponentfilamenter, som nesten ikke viser nogen
krusning, og der f&s en bane deraf med lav procentsats for

varmekrympning.

Endvidere udferes der forseg under de samme betingelser som
ovenfor, men med den forskel, at aftrzkningshastigheden
@ndres til 1.000 m/min. Som et resultat heraf optrazder der
i tilfelde af brug af PP med et granseviskositetstal pa
1,40 i kombination med PE med forskellige
granseviskositetstal som den anden bestanddel og ogsd i
tilfelde af brug af PE med et granseviskositetstal pad 0,83
i kombination med PP med forskellige granseviskositetstal
som den anden bestanddel fiberbrud i alle disse tilfazlde,
medens der fé&s de samme resultater som i tabel 1 i andre

kombinationer.

2. Ved anvendelse af PP med et grznseviskositetstal pad 1,90
og PE med et granseviskositetstal pa 0,97 som bestanddele
udfgres der forseg pd samme madde som i ovenstdende forseg
1, men med den forskel, at aftrazkningshastigheden varieres
som vist i tabel 2, hvorved man far ustrakte filamenter med
hver 10,5 deniers, som derpa strakkes under de i tabel 2
viste  betingelser. De fremkomne strakte filamenter
underkastes mdling af antallet af krusninger, og de deraf
fremstillede baner underkastes mdling af procentsatsen for
varmekrympning, begge dele p& samme made som i ovenstdende

forseg 1. Resultaterne fremgar af tabel 2.
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Det ses af tabel 2, at procentsatsen for varmekrympning af
panen reduceres ved en strazkketemperatur pa 95°C eller
derover og ved et strakkeforhold pa 3 gange eller mere, 09
nir betingelserne i form af en aftrzkningshastighed pa 514
m/min. og et strakkeforhold pa 6 gange eller derunder fojes
£il ovennavnte strakkebetingelser, bliver antallet af
krusninger, som optrader ved afspanding efter strakning,

ner nul.

3. (1) Der udfores forseg pa samme mdde som i ovenstdende
forseg 2 (men under tilfejelse af en betingelse bestdende i
en aftrakningshastighed pa 1000 m/min.), men med den
forskel, at de aftrukne ustrakte fibres denier bringes til
at have forskellige vardier til opndelse af wustrakte
filamenter af forskellig denier, som derpd strazkkes ved en
strazkketemperatur pa 100°C og et strakkeforhold pa 3,8
gange, og de fremkomne strakte fibre vurderes pd samme made

som i ovenstdende forseg 2. Resultaterne er vist i tabel 3.
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(Talangivelserne i parenteserne: DxV)

aftraknings-—
m/min .
Denier 286 429 514 571 643 714 1000
af
ustrakte
.fibre
X b'e X X X X o
578 o) _ 0] o] o o o] o]
(1659) | (2488) | (2981) | (3312)| (3729) | (L1L1l)| (5800)
X V X X X o) o
745 o (. o 0 0 0 0 o
(2145) | (3218) | (3855) | (4283)| (4823)| (5355)| (7500)
x X b'e 4 0 o - o .
910 o o o o) o) o) ’//// (o}
(2574) | (3861) | (4626) | (5139)| (5787)| (6426)| (9000)
x X o o .~ o | o ?////
10,5 0 0 0 /////; _/// 0 o|~ o
(3003) | (4505)| (5397)| (5996)| (6752) | (7497)|(10500)




DK 155532B

- 11 -

(2) De i ovenstéende forseg (1) opniede ustrakte filamenter
strakkes ved en strazkketemperatur pd 90°C og et strzkkefor-
hold pad 5 gange, og de fremkomne ustrakte fibre vurderes pa
samme made som i ovenstdende forseg (1). Resultaterne

fremgar af tabel 4.

Tabel 4

ftrazknings-
hastig-
hed
m/min.| ogg 429 514 571 643 714 1000
Denier
af
ustrakte
fibre
5,8 X X X X X °
o} 0 0 0 0
7,5 x x . p 2| ;
o} 0 o 0 o} o}
9,0 X X X 4 Y o 0
o o] o} o} o} o} .
: : ] g
10,5 X X A © ° g// O///

Resultaterne af ovenstdende forseg (1) og (2) (tabel 3 og
4) er omtrent ens. Af denne omstendighed ses det, at

procentsatsen for varmekrympning af banen kun bliver lav,
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- hvis kombinationen af granseviskositetstallene af bestand-

delene og strakkebetingelserne er opfyldt, som det ses 1
tabel 1 og 2, uden hensyn til denier af ustrakte filamenter
og aftrazkningshastighed pa spindetidspunktet. P4 den anden
side ses det ogsa, at til reduktion af antallet af
naturligt udviklede krusninger til nul, ber aftrskningshas-
tigheden pa tidspunktet for spindingen nedsazttes i overens-
stemmelse med reduktionen i denier af de ustrakte filamen-

ter.

Nar antallet af krusninger i tabel 3 (100°C, strakt 3,8
gange) afsettes i et  koordinatsystem, f&s den viste
tegning. Tallet 1 pa tegningen viser en kurve for tilfaldet
D x V = 5000, og det er klart, at omradet for ikke-krusning
er beliggende i den hgjre overste del af tegningen med kur-
ven som graznse. Dette vil altsa sige, at medmindre aftrak-
ningshastigheden (V) foreges i overensstemmelse med en re-

duktion af bikomponentfilamenternes denier, er det umuligt

at opnd filamenter uden krusning.

Grunden til, at der foreligger et sadant optimalt strakke-
forhold og en hej temperaturstrzkning, kan antages at vare
felgende, idet dog korrektheden af en sadan antagelse ikke
skal have nogen indflydelse pa vardien af den foreliggende

opfindelse:

Nar ustrakte filamenter, som ikke eller praktisk taget ikke
er krystallinske, strakkes, skrider krystallisationen
fremad under strazkningen i overensstemmelse med
orienteringen af deres molekylkader. Hvis strakkeforholdet
i dette tilfelde er lavt, sameksisterer en del med
molekylar orientering med en del, hvor den molekylare
orientering endnu ikke optrzder, og deres krystallisation
er ogsa ufuldstendig, og der dannes ikke ensartede fila-
menter. Feglgelig kan saddanne bikomponentfilamenter have

mange krusninger, og baner fremstillet deraf reduceres i
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varmekrympning. Fplgelig antages det, at et straekkeforhold
pd 3 gange eller mere er ne@vendigt. P4 den anden side
forholder det sig p& den mdde, at hvis strakkeforholdet
overstiger 6 gange, skrider krystallisationen som felge af
orientering nappe fremad. Ogs& den spsnding, som forbliver
i molekylkaderne, forgges, og der udvikles krusninger som
folge af forskellene mellem belastningen af PP og PE. Af
denne grund antages det, at der forefindes et optimalt
strakkeforhold. Hvad angdr strzkketemperaturen, antages
det, at molekylkaderne ved udferelse af strzkningen ved en
temperatur over deres bledgeringspunkt orienteres i fiber-
aksens retning, og krystalliseres. Folgelig er antallet af
krusninger lavt, Lligesom varmekrympningen af banen er
lille.
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PATENTEKRAV

Fremgangsmdde til fremstilling af bikomponentfilamenter ved
smeltespinding af polypropylen og polyethylen som
komponenter beliggende side om side efterfulgt af strak-

ning, k endetegnet ved,

at man forer en smeltemasse af krystallinsk
polypropylen med et granseviskositetstal pa 1,45-2,15
dl/g malt ved 135°C i tetrahydronaphtalen som
polypropylenbestanddel og en smeltemasse af
polyethylen med et graznseviskositetstal pa
0,85-1,05d1/g malt ved 135°C i tetrahydronaphtalen
ind i en spindedyse, beregnet til fremstilling af
sammensatte filamenter med bestanddelene beliggende

side om side,

at man ekstruderer smeltemasserne gennem spindedysen
pa en sadan made, at vegtforholdet mellem komponen-

terne ligger mellem 30:70 og 70:30,

at man aftrazkker de -fremkomne filamenter under

opfyldelse af fglgende betingelse:
Dx V) 5,000

hvor V betegner aftrzkningshastigheden i m/min., og D

betegner denier af de aftrukne ustrakte filamenter, og

at man strazkker de fremkomne filamenter til 3-5 gange
den oprindelige 1lengde ved en temperatur pa mindst
90°C, men under den temperatur, hvor filamenterne

klzber til hinanden ved smeltning.



D (denier af ustrakt filament (4d))
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200 400 600 800

V (aftrzkningshastighed (m/min.))

1000
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