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opfindelsen angédr en fremgangsmade til fremstilliing af krusede
eller latent krusede filamenter eller garner eller deraf forarbejdede
produkter af semikrystallinske polyolefiner eller blandinger af poly-
olefiner og andre materialer, ved hvilken fremgangsmade udgangs-
materialet smeltespindes ved en aftrakningshastighed pa 100 m/min.
eller mindre til dannelse af filamenter, som afkgles asymmetrisk, varme-
behandles og straekkes, og eventuelt underkastes en varmebehandling til
udvikliing af den latente krusning fgr eller efter videreforarbejdning til
garn eller stof.

| beskrivelsen til dansk pat.ans.nr. 1730/74 er der beskrevet en
fremgangsmade, ved hvilken i det mindste en del af de fra en smelte
spundne filamenter afkgles hurtigt og asymmetrisk, tildannes til ét eller
flere tove og underkastes en varmebehandling ved mindst 100°C og der-
efter straekkes, idet omfanget af varmebehandlingen inden pafgring af
strazkningsspanding er tilstrekkeligt til at frembringe mindst to krus-
ninger pr. cm. Temperaturen under strazkningstrinnet bestemmer for en
stor del, om krusningen viser sig gjeblikkeligt eller forbliver latent,
_indtil den senere udvikles ved varmestimulering, idet varm straekning
fgrer til den stgrste latens.

Hvis udviklingen af krusningen undertrykkes indtil efter tekstil-
tilvirkningstrinnet eller -trinnene, opnds forbedret volumingsitet, delvis
p& grund af, at der ikke mistes krusning under tilvirkningstrinnet og
delvis p8 grund af, at tilstgdende fibre pavirker hinanden under krus-
ningen, sdledes, at selvom ikke alle fibrene udvikler yderligere krus-
ning, fremkommer der alligevel en samlet forbec_iring af deekningen pa
grund af den forskydning de opndr, og som er frembragt af fibre, der
kruses. Der opnds sdledes den dobbelte fordel, at de stort set ukrusede
filamenter er lettere at hdndtere under tilvirkningen, og at mindre
krusning mistes under tilvirkningen.

Den foreliggende opfindelse har til form3l at tilvejebringe en frem-
gangsmade, ved hvilken der fremstilles polyolefinfilamenter eller garner
eller deraf forarbejdede produkter, som har en endnu bedre krusning,
eller som har en s8dan bedre krusning indbygget i sig som en latent
krusningstendens, der pd et hvilket som helst senere punkt i tilvirk=-
ningen eller anvendelsen kan udlgses ved en passende varmebehandling
af filamenterne eller de produkter, hvori de indgér.

Dette form&l opnds ved en fremgangsmdde af den i indledningen
omhandlede art, hvilken fremgangsm3de er ejendommelig ved, at den

asymmetriske afkgling udfgres s3 hurtigt, at filamenternes halsomrade
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fér en l@ngde pd mindre end 50 gange filamenternes fulde diameter ved
spindepladen, at filamenterne samles til et eller flere tove, p&@ hvilke
varmebehandlingen udfgres ved mindst 100°C, og at strakningen udfg-
res i mere end ét trin, hvoraf det sidste sker ved en temperatur pa
mindst 70°C, hvorhos varmebehandlingen forud for pafgringen af straek-
spanding er af et sddant omfang, at en efterfglgende varmebehandling
til udvikling af latent krusning frembringer mindst to krusninger pr.
cm.

Krusningen er en skruefjederkrusning og defineres som antallet af
hele ringe pr. "cm uspandt fjeder", jvf. side 5.

Det fgrste af ovennavnte streekningstrin udfgres fortrinsvis varmt,
f.eks. ved 120°C, medens det andet eller sidste strakningstrin udfgres
ved mindst 70°C, og fortrinsvis i omrédet 90°c og derover. Af gkono-
miske grunde og for simpelheds skyld foretraekkes det at udfgre strak-
ningen i blot to trin, men hvis det gnskes, kan strakningen udfgres i
mere end to trin, og i sd fald skal det sidste af strakningstrinnene
udfgres ved mindst 70°C.

Strekning fgrer som bekendt til en irreversibel molekylforskydning,
og ved fremgangsmiaden ifglge opfindelsen sker denne i mindst to ad-
skilte trin, hvilket fgrer til de beskrevne, forbedrede resultater. De to
straekningstrin sker fortrinsvis direkte efter hinanden uden nogen
lempelse af spandingen. Hvis spandingen ophaves ved slutningen af

fgrste trin, fremkommer krusningen spontant, men forsvinder igen ved

Y paseetning af spanding i naste strakningstrin og forbliver derefter

stort set latent, til den senere udvikles ved varmebehandling.

Det har vist sig, at ved at afpasse strakkeforholdet i de to trin
til hinanden i forbindelse med temperaturerne under strakningstrinnene,
navnlig temperaturen i andet strakningstrin, er det muligt at styre bé-
de den totale krusning, som eventuelt viser sig efter det sidste varme-
behandlingstrin, og ogsd den del af krusningen, som forbliver latent
~efter andet strakningstrin. Generelt har det vist sig, at bd3de den
stgrste totale krusning og den stgrste latente krusning opnds, nar
noget under halvdelen af den totale strakning sker i fgrste trin.

F.eks. har det for en fgrste strakningstemperatur pd 120°¢ og en
anden strakningstemperatur pa 90°C vist sig, at hvis det totale strek-
keforhold for begge trin er 3:1 og de to trins andele af dette strakke-
forhold varieres, vokser sdvel den totale krusning som den latente
krusning,r nar fgrste trins andel af den totale straekning vokser fra 0,

og begge disse egenskaber n3r derefter et maksimum kort efter, at
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fgrste trins andel af det totale straekkeforhold udggr en fjerdedel,
d.v.s. nir strazkkeforholdet for fgrste trin er en smule stgrre end
1,5:1. Derefter falder bide den totale krusning og den latente krusning
sammen pd stort set linear mide, ndr fgrste trins andel af straekkefo'r-
holdet gges, og den del, der gennemfgres i andet trin, falder mod 0.
N3r den del af straekkeforholdet, der gennemfgres i andet, faktisk ndr
0, er fremgangsméden naturligvis som beskrevet i beskrivelsen til oven-
nevnte danske pat.ans.nr. 1730/74 og er ikke i overensstemmelse med
den foreliggende opfindelse. Stort set tilsvarende resultater opnds med
et totalt straekkeforhold p8 2:1, idet stgrstevardierne af savel total
krusning som latent Kkrusning optrader lige inden straekkeforholdet i
fgrste trin, ndr en verdi p-é 1,5:1.

Varmebehandlingen inden péfgring af straekkespeandingen sker for-
trinsvis ved lav spanding, d.v.s. ved en spaending, der kun er netop
tilstraekkelig til at hindre nedbgjning af filamenterne, ndr de passerer
gennem varmebehandlingszonen. Det ngdvendige omfang af denne varme-
behandling kan kun angives ved det opndede resultat, da det afhanger
af en raekke faktorer, sdsom polymertypen, opvarmningens form og ef-
fektivitet, filamenternes diameter og tykkelsen af tovet eller tovene.
Selv ved en varmebehandling af meget ringe omfang vil der til sidst
fremkomme en mindre grad af krusning, men af praktiske grunde anses
den mindste nyttige krusning for at vare to krusninger pr. cm som fgr
nevnt, og tilstraekkelig varrmebehandling ved fremgangsmaden ifgige
opfindelsen er derfor den varmebehandiing, der er n¢dv'endig' for .at
frembringe i det mindste denne krusningsgrad.

De beskrevne resultater opnds ved anvendelse af en spinde-traek-
kehastighed p8 100 m/min eller mindre. S&danne lave spinde-trakkehas-
tigheder forenkler den totale proces betydeligt og letter opndelsen af
det vigtige krav om hurtig asymmetrisk afkgling.

Spinding ved lav hastighed ggr det ogs8 muligt at fgre grupper af
filamenter direkte til et tvindehoved, sdledes at de kan opvindes pé en
oplagningsenhed i form af garn med samme hastighed som de fremstil-
les, for siledes at fremstille tekstureret garn direkte fra grundpolyme-
ren i en enkelt produktionsiinie.

Bortset fra den allerede omtalte totrins-straekning og den fgrste
varmebehandling er det mest kritiske af de andre trin den indledende
afkgling, der, som allerede angivet, skal vare hurtig og asymmetrisk. |
forbindelse med den foreliggende opfindelse skal afkglingen veare Y]
hurtig, at lengden af halsomridet mellem den fulde diameter af hvert
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filament ved spindepladen og den reducerde diameter hidrgrende fra
spindetrakningen er mindre end 50 gange den fulde diameter af filamen-
terne ved spindepladen. Jo hurtigere kglingen sker, desto kortere er
lengden af denne halsdel, og en halsle@ngde pd mindre end 25 gange,
f.eks. 5 gange den fulde diameter, giver meget gode resultater. Afkg-
lingen skal ogsd vare asymmetrisk, d.v.s. kraftigere pd den ene side
af filamentet end p3 den anden. Overholdeise af begge disse krav fgrer
til forskelle i egenskaberne mellem den ene side og den anden side af
hvert filament, og det er forskellen mellem disse egenskaber, som
dybest set er ansvarlig for den endelige frembringelse af krusningen.
Den hurtige, asymmetriske kgling udfgres fortrinsvis straks, nar
filamenterne forlader spindedysepladen i hvilket tilfelde den opnds mest
hensigtsmaessigt ved at lede luft mod filamenterne, ndr de forlader
spindedysepladen. Denne kgleluft, der fortrinsvis befinder sig ved eller
under omgivelsernes femperatur, kan rettes skrdt imod spindedysepla-

den, s at filamenterne afkgles straks, ndr de kommer ud fra &bnin-

' 'gerne. Jo koldere luften er, desto mindre hastighed krzves der for at

opnd den samme grad af afkgling.

Ved en serligt fordelagtig fremgangsmidde holdes filamenternes
halspunkt, d.v.s. overgangspunktet mellem filamenternes halsomrdde og
omrddet med reduceret diameter, jvf. fig.3, indenfor 0,5 cm fra spinde-
dysepladen, og frostlinien, d.v.s. niveauet, ved hvilket stgrkning af
filamenterne er fuldstzendig, ligger ca. 1,5 cm borte.

Den asymmetriske afkgling behgver ikke ngdvendigvis at skulle ud-
fgres ved hjzlp af luft. Eksempelvis kan filamenterne fgres over over-
fladen af en valse, som afkgles enten ved indvendig nedkgling eller ved
at lade et tyndt lag af kold vaske, sdsom vand, strgmme over overfla-
den, der er i bergring med filamenterne. Siderne af filamenterne, som
ligger an mod valsen, afkgles hurtigere end deres modst3ende sider,
hvilket fgrer til de allerede beskrevne forskelseffekter.

Abningerne i spindedysepladen kan have form af et arrangement
med et forhold mellem lengde og bredde p& mindst 3:1, fortrinsvis
mindst 9:1, idet k¢leluften rettes mod filamenterne fra den lange side af
systemet. Normalt er der to spindedyseplader og fglgelig to, i ind-
byrdes afstand liggende systemer for hvert extruderhoved. Luftkanaler
er anbragt ved den lange yderside af hvert system for slledes at rette
kgleluft mod filamenterne. Med en s8dan form for kgling afkgles de
fleste af de enkelte filamenter mere pd8 den ene side end pd den anden

til opndelse af den kravede asymmetriske effekt.
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Effekten af den asymmetriske kgling er mest udtalt pé de fila-
menter, som er narmest luftstrgmmen, og hvis luft tilfgres fra begge
ydersider af systemerne, Vil filamenterne ud mod hver af yderkanterne
af systemet opnd den stgrste forskelseffekt, medens filamenterne ind
mod inderkanten af systemet kun vil opnd en lille forskelseffekt, og kan
i nogle tilfeelde afkgles ens p& begge sider og vil da ikke senere udvikle
krusning. Andelen af ikke-krusede filamenter, som er acceptabel under
bestemte omstzndigheder, vil afhange af de sarlige egenskaber, som
kraves i det endelige produkt. | nogle tilfelde vil en ganske lille pro-
centdel af krusede filamenter vare tilstraekkelig, medens en temmelig hgj
andel vil vere gnskelig i andre tilfalde.

Hvis der kun kraves en lille andel af ikke-krusede filamenter, kan
dette opn8s ved at blande filamenter, som er blevet kruset i henhold til
opfindelsen, med ikke-krusede filamenter. Det er ogsd muligt at udgve
fremgangsmaden ifglge opfindelsen s8ledes, at nogle af filamenterne vil
udvikle lille eller ingen signifikant krusning. N&r andelen af krusede
filamenter er temmelig hgj, optrader der en sekundar effekt, da alle
filamenterne senere blandes med hinanden, og ndr den endeiige krus-
ning fremkommer, kan filamenter, som ikke er blevet forskelligt afkglet,
evt. tvinges ind i en Kkruset konfiguration ved krympningen af de
forskelligt afkglede filamenter i narheden af dem.

Som fglge af den asymmetriske afkgling bliver forskelsegenskaberne
allerede effektivt fastldst i filamenterne p3 det tidspunkt, hvor de
stgrkner, og hovedeffekten af varmebehandlingen er at fremme denne
forskel. Temperaturen ved denne varmebehandling skal vare mindst
100°C, men den stgrrelse, hvormed den skal vare over 100°¢ og ogsd
omfanget af behandlingen, er afhaengig af de tidligere omtalte faktorer
og ogsd den kravede krusningsgrad. Til tilvejebringelse af et ngjagtigt
m&l for den opndede krusning ved besiemte arbejdsbetingelser skares et
kort fiberstykke, f.eks. 15 cm, af det krusede tow efter at krusningen
er udviklet og anbringes frit uden spanding pé et objektgias og tillades
at antage sin naturlige konfiguration - der er som en skruefjeder. An-
tallet af hele ringe i denne tilstand talles og herudfra beregnes antallet
af hele ringe pr "cm uspandt fjeder", dvs. antallet af talte ringe
divideret med fjederens lengde i uspendt tilstand. Prgven gentages 100
gange pd forskellige fibre taget over hele towet, og middelvaerdien be-
regnes. '

Selv om den nedre granse for opvarmningsomfanget som allerede

nevnt er vigtig, er den gvre grense kun vigtig ud fra et synspunkt
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om at spare tid og plads for den samlede proces. Det er tilr@deligt at
tillade en rimelig margin over minimumsvardien, og ndr der f.eks. an-
vendes en luftovn, har en opholdstid pd 1 minut vist sig passende for
de fleste arbejdsbetingelser.

| praksis kan omfanget af varmebehandlingen meget let fastlagges
ved at fjerne et lille afklippet stykke fra towet umiddelbart ndr det
kommer ud fra varmebehandlingszonen. Dette afklippede stykke bliver
derpd handstrakt i kold tilstand, dvs. ved omgivelsernes temperatur.
Hvis varmebehandlingen har wvearet tilstraekkelig, vil der fremkomme
spontan krusning, og denne kan let méles og vil vaere en indikation for
den totale krusning, som kan ventes efter fremkaldelsen.

Hvis man gnsker et mere ngjagtigt kendskab til det kraevede varme-
behandlingsomfang, kan zndringen i fibreren let overvdges ved f.eks.
at iagttage andringen af filamenternes orienteringsvinkel. Varmebehand-
lingstrinnet ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen er i virkeligheden et
hardnings- eller varmefikseringstrin og fordrsager lige som alle sddanne
trin krystallitomlejringer, hvor orienteringsvinklen er et mal for krystal-
litternes indretning p& linie i forhold til fiberaksen. Orienteringsvinklen
er et bekvemt middel til miling af denne. Dens méling er beskrevet af
Ingersol, Journal og Applied Physics 17, 924 (1946). Varmebehandlingen
vil frembringe en zndring i den mdite vinkel og er fuldstendig, nar
. yderligere opvarmning af prgven ikke bevirker yderligere andring i
orienteringsvinklen. Til praktiske formdl er den ovenfor beskrevne
simple h@ndprgve imidlertid helt tilstrakkelig.

| almindelighed er anvendelsen af en luftovn til varmebehandlingen
som navnt ovenfor mest hensigtsmassig, og til opndelse af maksimal
krusning anvendes der ikke nogen navnevardig spanding. Pafgring af
spaending under dette varmebehandlingstrin har tendens til at reducere
den samlede krusning og kan anvendes som en regulerende faktor om
gnsket. Hvis spandingen ndr den for straekning ngdvendige stgrrelse,
kan udviklingen af krusningen i virkeligheden fuldstendigt undertryk-
kes, hvilket sdledes understreger vigtigheden af at regulere omfanget
af speendingstilbagelgb hidrgrende fra strakkeoperationen, ind i varme-
zonen.

Som et alternativ til anvendelsen af en luftovn til varmebehandlin-
gen kan filamenterne opvarmes i ngdvendigt omfang i en strdleovn.

Endnu en fordel ved anvendelse af en ovn til varmebehandlingen
er, at det er muligt at gennemfgre i det mindste fgrste trin af strak-

ningen i samme ovn som varmebehandlingen ved at lade towet foretage
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et antal passager gennem ovnen og ved at isolere opvarmningstrinnet
fra den fgrste straekning ved passende fremfgringsorganer, sdledes at
varmebehandlingen bliver af tilstreekkelig lengde inden pafgring af
streekkespendingen. F.eks. kan en af de valser, hvoromkring towet
passerer under sin passage gennem ovnen vare positivt drevet til
hindring af spandingstilbagelgb, og denne valse er anbragt sdledes i
forhold til antaliet af passager, at en varmebehandling af tilstraekkelig
varighed muligggres inden straekningen, som vil finde sted efter den
drevne valse.

Et andet alternativ er at opvarme filamenterne ved overfladekontakt
med en opvarmet overflade eller overflader. F.eks. kan filamenterne
fgres til direkte kontakt med en opvarmet valse eller valser. En eller
anden form for spandingstilbagelgbshindrende organer vil i almindelig-
hed vare p8kravet til styring af omfanget af den spending, der Igber
tilbage fra strakkezonen og ind i opvarmningszonen, uanset opvarm-

ningens art.

i stedet for en positivt drevet valse som beskrevet i forbindelse
med en opvarmningsovn kan de tilbagelgbshindrende organer have form
af en trykvalse, der samvirker med en anden valse eller alternativt et
antal valser eller stenger, f.eks. tre valser eller stenger anbragt i
hjgrnerne af en trekant. N&r der anvendes en eller flere opvarmede
valser til varmebehandlingen, vil de tilbageigbshindrende organer vare
anbragt siledes, at de regulerer tilbagelgbet af spending fra straekke-
zonen til opvarmningszonen. Endnu et altenativ for de tilbagelgbs-
hindrende organer er at anbringe en opvarmet valse i opvarmningszonen
ved en lavere temperatur end den eller de foregdende valser.

Temperaturen under det sidste strekningsirin er den vigtigste,
idet den bestemmer, om krusningen stort set er latent eller ej, og som
tidligere navnt fgrer en temperatur i sidste straekningstrin pd mindst
70°¢ og fortrinsvis 90°C eller derover til den gnskede forggelse af
latensen. Et vandbad ved omkring 100°¢ synes at give bedre resuitater
end en ovn ved samme temperatur. Dette kan skyldes bedre varmegen-
nemtrangning. Imidlertid kan en hvilken som helst egnet kombination af
opvarmede overflader, bade eller ovne anvendes, forudsat at de ngd-
vendige varmekrav opfyldes i hvert trin.

De indtil nu beskrevne trin, dvs. det hurtige og asymmetriske
afkglingstrin, varmebehandlingstrinnet og straekningstrinnene Kkan pas-
sende gennemfgres i Kkontinuert rakkefglge pd samme produktionslinie,

idet filamenterne passerer direkte fra ét trin til det naste. Efter denne



148101

8

reekke trin kan filamenterne enten passere direkte til endnu et tilvirk-
ningstrin, s8som stapelskzring og kartning, eller de kan opvikles til
enheder, der er Kklar til videre behandling pé& et senere tidspunkt. De
latentkrusede filamenter Kkan ggres lettere at hdndtere ved pafgring af
mekanisk krusning. Dette ggr dem mere egnede til efterfglgende be-
handlinger, sdsom kartning.

Det er ogsd muligt at afbryde trinraekken mellem varmebehandlin-
gen og strakningen ved at opvinde filamenterne pé& oplaegningsenheder
efter varmebehandlingen. Herved undgds fuldstendigt alle problemer
for8rsaget af tilbagelgb af spznding til varmebehandlingstrinnet.

For at udvikle den latente krusning m& filamenterne underkastes
en varmebehandling. Til opndelse af maksimal krusning er temperaturen
ved denne varmebehandling fortrinsvis af samme stgrrelsesorden som
temerpaturen ved varmebehandlingen inden strakningen. Denne yder-
ligere varmebehandling er fortrinsvis tgr, men vad behandling kan an-
vendes, hvis det gnskes, og kan benyttes p& et hvilket som helst trin
efter det sidste strakningstrin. Det kan ogsd veare fordelagtigt at
tilfgre varmen til krusningsudviklingen i mere end ét trin, sdledes at en
del af krusningen fremkommer pd ét trin i processen og resten bliver
" tilbage for at udvikles ved yderliere varmebehandling i et eller flere
senere trin.

Filamenterne kan eksempelvis stapelskares og derefter spindes til
garn, idet varmebehandlingen udfgres p3 det dannede garn. Behandlin-
gen fremkalder da udvikling af krusningen og herunder en relativ
bevagelse af fibrene, som har tendens til at give garnet mere fylde.
Hvis det pagazldende garn s3ledes anvendes som luvgarn i et tzppe, er
virkningen af behandlingen en forggelse af garnets dakkeevne og at
selve tmppet far mere fylde for s8ledes at tillade, at der anvendes en
mindre garntethed ved samme akvivalente dakkeevne med deraf fglgen-
de besparelser. Den ngdvendige varme til behandlingen kan f.eks.
hidrgre fra pafgringen af en bagsidebelzgning pa tappet, eller fra en
slutbehandlingsproces. De stapelskérne filamenter kan anvendes enten
alene elle blandet med andre materialer, f.eks. 50% viskose.

| praksis kan graden af krusning fastlaegges pé filamentfremstil-
lingstrinnet ved at tage afklippede stykker af towet efter streekke-
trinnet og opvarme dem Igst i en ovn i ca. % minut. Temperaturen af
ovnen skal svare til temperaturen af den netop beskrevne endelige
" varmebehandling og vil almindeligvis ligge meliem 100°C og 130°C.

Langdezndringen af det opvarmede tow vil give et mal for krusnings-
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evhnen. Eksempelvis vil en lengdereduktion fra 30 cm til 10 cm udggre
en tilfredsstillende krusning.
Opfindelsen skal herefter forkiares narmere under henvisning til
tegningen, hvor:
fig. 1 er et oversigtsbillede, der viser planen for en produk-
tionslinie som helhed betragtet,
fig. 2 er et perspektivisk billede af et enkeilt ekstruderings-
hoved og kglearrangement,
fig. 3  er et detailbillede af et lille udsnit af spindedyseplade
og kglearrangement, og
fig. 4 og 5 er grafer, som viser virkningen af de relative og to-
~ tale strakkeforhold pd den grad af latent og total krus-

ning, der opnas.

| fig. 1 er vist tre ekstrudere, som ved 2 afgiver filamenter opad
i form -af et tov, som fgres omkring ledevaliser 3, idet de enkelte tove
forenes med hinanden til dannelse af et enkelt kombineret tov 4, pd
hvilket efterfgigende behandlingstrin udfgres. Polymere korn tilfgres
de enkelte ekstrudere 1 fra en tragt 6, og driften af produktionsiinien
styres fra et kontrolpanel 7.

Det kombinerede tov 4 fgres fgrst vandret ind i en varmluftovn
10, idet det styres af valser 11 og 12 for siledes at udfgre tre passa-
ger gennem ovnen, hvoraf de to fgrste udggr varmebehandlingen og
den tredie det fgrste strakningstrin. For at tilvejebringe en effektiv
stramning og hindre, at strakkespzndingen passerer tilbage til opvarm-
ningszonen er valsen 12 positivt drevet, fortrinsvis med samme over-
fladehastighed som valserne 3, sdledes at der fds minimal spanding |
de fgrste to passager af tovet gennem ovnen, og som derved danner
opvarmningszonen. En- temperatur pé& mindst 100°C holdes i ovnen.
Tovet passerer derefter over valser 14 og 15, som Igber omtrent halv=-
anden gang s& hurtigt som valserne 3, 11 og 12, -og séledes giver
tovet den fgrste straekning under dets tredie passage gennem ovnen.
Efter passagen omkring valserne 14 og 15 beveger tovet 4 sig nedad
til et vandbad 18, som indeholder et arrangement af tre valser 20,
der bevager sig med samme hastighed som valserne 14 og 15. Det pas-
serer derefter opad og ud af vandbadet 18 rundt om en valse 21 med
en samvirkende valse 22 og derpd til en gruppe fgrevalser generelt
betegnet 24. Det er disse valser 21-24, som pé&fgrer spandingen i andet

strekningstrin, og tovet strakkes siledes over den ved 25 viste af-
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stand mellem valserne 20 og 21. Gruppen af valser 20 modstdr den span-
ding, som péafgres af valserne 21, 22 og 24, og adskiller s8ledes tovets
to strakningstrin, idet der dog naturligvis ikke sker en afspanding
mellem trinnene.

Efter at have forladt f¢r‘evalser'né 24 fgres tovet 4 til et kruse-
kammerkrusningsapparat 28, der p&fgrer en mekanisk krusning og ggr
tovet mere egnet til efterfgigende behandling. | et typisk eksempel var
klemtrykket ved fgdevalserne i krusekammeret 28 65 kg pr. cm. Det
er blevet bemarket, at for store klemtryk kan nedsatte den totale
krusning, som udvikles tilsidst. Endelig fgres tovet til et opspolings-
hoved 30, der fgder det til en efterfglgende cylinder vist som 31.
Efterhdnden som hver cylinder 31 er fyldt med tov, fgres den til de
efterfglgende ngdvendige behandlingstrin, som tidligere beskrevet.

Det fgrste af de ngdvendige trin ved fremgangsméden ifglge op-
findelsen bestdr i den hurtige og asymmetriske afkgling af filamenterne,
som er illustreret med fig. 2 og 3. De enkelte filamenter 35 er vist
komménde fra en spindedysepliade 36, og en luftdyse 38 retter en strgm
af kgleluft skrat imod spindedysepladen 36 for sdledes at ramme selve
matricepladen tilnazrmelsesvis ved den fjerneste side af gruppen af
filamenter som vist ved den punkterede linie 39 (fig. 3). [ et szrligt
eksempel er diameteren af de enkelte filamenter 1,0 mm,> afstanden be-
tegnet med A, der reprasenterer den lodrette hgjde af dyséh fra ma-
tricepladen, er 12 mm, og dimensionen B, som reprasenterer den vand-
rette afstand fra dysen til krantenr af gruppen af filamenter, er 25 mm.
| dette eksempel rettes kgleluft ved omgivelsernes temperatur imod fila-
menterne med en hastighed af 40 m/sek., hvilket fgrer til et halspunkt
(vist punkteret) i filamenterne ved en middelhgjde C ca. 2,5 mm over
overfladen af spindedysepladen 36 og en frostlinie i en middelafstand
af ca. 1,5 cm og reprasenteret ved den punkterede linie D.V Ved frost-
linien er filamenterne fuldstendigt stgrknede og er af 60 denier.

Et eksempel pd produktionen af krusede filamenter ved hjelp af
det hetop beskrevne anleg vil nu blive beskrevet mere detaljeret. Den
benyttede ekstruder er i handelen kendt som en "MACKIE CX'-ekstruder,
og den drives ved kassetemperaturer pd fra 260 til 280°C. Hver spinde~
dyseplade havde dimensionerne 400 x 30 mm, blev holdt ved en tempe-
ratur pé 280°C og havde 5880 huller hver med en diameter pd 1,0 mm.
Polymer blev pumpet til spindedysepladerne med en hastighed, som
tillod en total produktionshastighed p8 90 kg/time. Kglearrangementet

var udfgrt som allerede beskrevet i forbindeise med figurerne 2 og 3,
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og den til kglingen anvendte luft havde en temperatur pa 17°C. Luft-
hastigheden mélt ved udgangen fra spalten i dysen, som havde en
bredde p& 0,5 cm, var 40 m/sek. Under disse betingelser for hurtig
og asymmetrisk afkgling udviste de ekstruderede filamenter et hals-
punkt i gennemsnit omkring 2,5 mm fra matricepladen liggende fra 5 mm
lengst borte fra kgledysen til 1 mm narmest dysen. Aftrakningshastig-
heden for filamenterne var 9,0 m/min.

Ved anvendelse af det beskrevne apparat og de beskrevne arbejds-
betingelser blev pigmenteret polypropylen med et smeltestrgmningsindex
p8 4,0 ekstruderet gennem 3 hoveder (2 spindedyseplader pr. hoved)
i ekstruderen, hvilket gav ialt 32.280 filamenter, som blev samlet til
et enkelt tov. Dette blev fgrt tre gange gennem den pé fig. 1 viste
luftovn 10, som holdtes ved en temperatur pa 120°C. Tovet blev fgrt
ind i ovnen med en hastighed pd 9 m/min., og valsen 12 blev ligeledes
holdt ved en overfladehastighed pd8 9 m/min. Varigheden af varmebe-
handlingen, som udgjordes af de to fgrste passager af tovet gennem
ovhen, var omkring 40 sek. Tovet blev derefter fgrt omkring valserne
14 og 15, som havde en overfladehastighed pd 13,5 m/min., hvilket
s8ledes gav en fgrste strakning pa 1,5:1. Fra valserne 14 og 15 fgrtes
tovet ind i vandbadet 18 ved 90°¢ og omkring de tre valser 20, der
havde en overfladehastighed p&8 13,5 m/min., hvorefter det fgrtes til
valserne 21-24, der havde en overfladehastighed pa 27 m/min. og
siledes tilvejebragte andet strakningstrin og fuldfgrte den totale straek-
ning pé 3:1.

(En tovprgve blev udtaget inden valsen 12, og det totale krus-
ningspotentiel blev undersggt ved kold straekning med hand. Den udvik-
lede 8 krusninger/cm, og det viste sig, at orienteringsvinklen inden
varmebehandlingen var 24° og efter varmebehandlingen 360).

Tovet fgrtes il krusningsapparatet 28 oQ blev opsamlet i beholdere
31. Det blev stapelskiret til 15 cm, efterbehandlet med et antistatisk
middel og Kkartet, forberedt og spundet til et 4,23 Nm garn med en
snoning p& 197 snoninger/m og 2-tvundet med 118 snoninger/m. Garnet
blev vavet til et Axminster-teeppe, som pd bagsiden blev bekledl med
latex og heerdedes i en ovn ved 120°¢. Luvgarnets latente krusning~
blev udvikliet, hvorved der fremkom et teppe med en endnu stgrre dak-
evne end den, der fremkom ved den i beskrivelsen til dansk pat.ans.
nr. 1730/74 beskrevne fremgangsmade.

Fig. 4 og 5 er grafer, der viser, hvordan @ndring af det fgrste

straekkeforhold p8virker latensen og det totale krusningsomfang. | graf
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4 er den totale strakning (fgrste plus anden strakning) lig 3:1. Den
procentvise krusning er afbildet som ordinat mod fgrste straekkeforhold

som abscisse, hvilket forhold males som forholdet mellem valsehastig-
valse 14
valse 12"
ogsd en fgrste strekningstemperatur pa 120°C. Vandbadstemperaturen,

heder, d.v.s. - Ovntemperaturen er lig 120°C og giver saledes
d.v.s. den anden strakningstemperatur, er lig 90°¢.

Kurve A viser total krusning efter udvikling ved 122% (d.v.s.
den efterfglgende varmebehandling). Kurve B viser umiddelbar krus-
ning (spontan) udviklet ved omgivelsernes betingelser, og kurve C er
lig kurve B minus A og viser den latente Krusning.

Grafen 5 ér‘ frembragt pd tilsvarende m3de, men den totale straek-
ning er i dette tilfelde 2:1. Det ses, at der opnds en smule hgjere
krusningsvardier ved denne lavere totale straekning. '

) Den ekstra latens frembragt ved fremgangsm8den giver et endnu
stgrre omfang af volumingsitet ved udvikling i flere trin. Séledes kan
garnet f.eks. behandles i kogende vand for at udvikie en del af krus-
ningen, og resten kan derefter udvikles ved latexhardningen af tappet.
Som fglge af volumingsiteten, der dels forekommer i garnet inden ind-
setningen som tufter i tzppet og dels fremkommer efter indsatningen
i teppet, frembringes der et tazppe, som ikke blot har maksimal daek-
evne, men ogss fremragende tuftafgraensning.

Det skal bemarkes, at fremgangsmaden ifgige opfindelsen ikke blot
er fordelagtig ved tappefremstilling, men ogsé ved mange andre tekstil-
processer, ikke mindst er den velegnet ved fremstilling af uveavede
stoffer, iszr ved spinde-bindingsfremgangsméden, ved hvilken et stort
antal filamenter ekstruderes ud pé en transportgr, hvorpd der med ind-
byrdes afstand tilfgres tilstréekkelig med varme til, at et antal af fila-
-menterne sammensmeltes, sdledes at filamenterne sammenholdes som en
sammenhangende, ikke-vavet bane, der ikke gér i stykker under hdnd-
tering, og hvor virkningen af varme pd filamenter med latent krusning
af spiralform er, at filamenterne bogstaveligt talt bringes til at sno sig,
‘s8ledes at de med mellemrum, hvor de rgrer og krydser hinanden, bli-
ver sammenflettet og derved giver en mere solid konsolidering af banen

end den, der ville vare tilfzidet alene som fglge af sammensmeltningen.
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Patentkrayv.

1. Fremgangsmade ﬁl fremstilling af krusede eller latent krusede
filamenter eller garner eller deraf forarbejdede produkter af semikrys-
tallinske polyolefiner eller blandinger af polyolefiner og andre materi-
aler, ved hvilken fremgangsmade udgangsmaterialet smeltespindes ved
en aftrakningshastighed p& 100 m/min. eller mindre til dannelse af
filamenter, som afkgles asymmetrisk, varmebehandles og straekkes, og
eventuelt underkastes en varmebehandling til udvikling af den latente
krusning fgr eller efter videreforarbejdning til garn eller stof,
kendetegnet ved, at den asymmetriske afkgling udfgres sa
hurtigt, at filamenternes halsomride fér en langde pd mindre end 50
gange filamenternes fulde diameter ved spindepladen, at filémenterne
samles til et eller flere tove, pd hvilke varmebehandlingen udfgres ved
mindst 100°C, og at strakningen udfgres i mere end ét trin, hvoraf
det sidste sker ved en temperatur pd mindst 70°C, hvorhos varme-
behandlingen forud for péfgringen af straekspeaending er af et sddant
omfang, at en efterfglgende varmebehandling til udvikling af latent
krusning frembringer mindst to krusninger pr. cm malt som defineret
i beskriveisen.

2. Fremgangsmiade ifglge krav 1, kendetegnetl ved, at
temperaturen i det sidste straekningstrin ligger i omradet omkring 90 C.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet
ved, at der er to streekningstrin.

4. Fremgangsmade ifgige et af de foregdende krav, kende -
tegnet ved, at temperaturen under det fgrste strakningstrin er
mindst 100°C.

5. Fremgangsmide ifglge et af de foregdende krav, kende =
tegnet ved, at den asymmetriske afkgling af filamenterne udfgres
ved at rette kgleluft mod dem i det punkt, hvor de forlader spindepla-
den.

6. Fremgangsmade ifglge krav 5, kendetegnet ved, at
kgleluften rettes skrit mod spindepladen.

7. Fremgangsmide ifglge krav 5 eller 6, kendetegnet
ved, at filamenternes halspunkt gennemsnitligt holdes indenfor en af-
stand (C) p8 2,5 mm fra spindepladen, og at frostlinien gennemsnitligt
ligger i en afstand (D) pd ca. 1,5 cm fra spindepladen.

8. Fremgangsmide ifglge et af de foreg8ende krav, kende -

tegnet ved, at varmebehandlingen forud for straekning og det
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fgrste straekningstrin udfgres i én og samme varmluftsovn.

9. Fremgangéméde ifdlge et af de foregdende krav, kende -
teg n et ved, at filamenterne i det sidste strakningstrin opvarmes
ved af blive fgrt gennem et opvarmet bad. - 7

10. Fremgangsmdde .ifglge krav 9, kendetegnet ved,
at filamenterne straekkes mellem badet og efterfglgende fremf¢r‘in'gs;
valser.

- 1. Fremgangsmide ifglge krav 8, kendetegnet ved,
at omfanget af den spanding, som forplanter sig baglens ind i varme-
behandlingszonen, styres af spandingstilbageigbshindrende organer.

12. Fremgangsmide ifgige et af de foreg3ende krav, ken d e -
tegnet ved, at varmebehandlingen til udvikling af den latente
_krusning- foregdr ved omtrent samme temperatur som varmebehandlingen
fgr straekningen.

13. Fremgangsmdde ifglge et af de foregdende krav, kend e -
tegnet ved, at filamenterne underkastes en mekanisk krusning

efter strakningen men inden udviklingen af den latente krusning.

Fremdragne publikationer:

DK ansegning nr. 1730/7h
GB patenter nr. 1137027, 1289125
US patenter nr. 3316612, 3432590, 3457338, 3549743, 3577498.
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